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la ) secolo passato si è distinto per l'immenso sviluppo che 
eh |, io avuto le scienze pure, il nostro può a ragione mc- 
coUnr-MDto del progresso compiutosi nolle applicazioni di detta 
scienza alle Industrie. Nel XVIII secolo tutte le grandi dazioni 
cercarono di realizzare le une colle altro appoggiandosi sul 
numero delie loro bajonelle e la valentia dei loro generali; 
nel XIX invece le loro aspirazioni sono verso la pace, la li- 
bertà, l' istruzione ed il benessere che proviene dsl lavoro. 

Ovunque sorgono nuove Industrie, si perfezionano le gii 
esistenti, si provvede allo smercio dei loro prodotti coi trattali 
di commercio, colla facilità delle communicazioni; cosicché 
ben può dirsi che da qualche tempo in poi, l' Europa va 
trasformandosi quasi per obbedire alle esigenze dell'Industria. 

Ove questa esiste vi ha istruzione e ricchezza; ove essa 
difetta, ignoranza e povertà. Quindi troppo è naturale che 
tutti i popoli la desiderino e si sforzino di darle impulso e 
■vita; che si cerchi di seguire l'esempio di quei paesi già po- 
stisi alla testa del gran progresso Industriale che si va ope- 
rando; e che vogliasi anzi tutto la pace e la tranquillità ne- 
cessarie al lavoro. 

Ma appunto in causa dì questo estendersi continuo del- 
l'Industria, davanti alla potente rivalità dei grandiosi stabili- 
menti già esistenti, che da più anni fanno tesoro di esperienza 
e di capitali, chi si propone di impiantare un'Industria, non 
può a meno di risentire la tema di non poter reggere contro 
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forze tanto solido o tanto colossali. È certo che se fu tempo 
in cui bastava produrre per vendere, ora conviene produrre 
iene ed a buon mercato. Colle facilità di communicazione, ogni 
fabbrica deve lottare con quelle, per cosi dire, di tutto il 
mondo, e non si tarderà certo a giungere a tale che solo le 
Industrie impiantate in ottima condizioni potranno vìvere. Sin- 
tomi evidenti di già si cominciano a scorgere in appoggio a 
questa verità. Ed infatti perchè mai l'Industria del Coi 
essa giornalmente deperendo nell'Europa continentale? 
grande concorrenza dell' Inghilterra che colla sua potei 
rina mercantile può avere i cotoni a prezzo mollo . 
degli altri paesi, obbligati a comperarli quasi totalmente neg.. 
slessi porli Inglesi. E l' Inghilterra stessa forse fra non molto 
dovrà cederla in questa Industria alla gran patria del Colone, 
l'America, clic ora fa in questa via progressi straordinari. E 
1' Industria del Ferro non è divenula proprietà por cosi 
dire esclusiva dell' Inghilterra e del Belgio"? E cosi avverrà 
pure di tutte le altre Industrie; ond' è che ogni paese deve 
■volgersi più che mai allo Industrie suo connaturali, che tutte 
quelle che non lo sono dovranno in esso inesorabilmente pe- 
rire. Di qui la necessità pur l' inlraprenditore di un'Industria 
di studiare anzi tutto quali siano le Industrie connaturali del 
suo paese; fuori di queste potrà forse aversi fortuna por 
qualche anno, ma si finirà per soccombere innanzi alla con- 
correnza delle Industrie stabilite nei paesi in cui esso sono 
in migliori condizioni. 

Essendoci dati a studi industriali, e resici convinti della 
verità di quanto abbiamo affermato, era naturale che ci pro- 
ponessimo anzi lutto la questione: * Quali sono le Industrie 
connaturali dell' Italia ». 

In Italia abbondano le materie prime di lutti i generi. Un 
paese che si estende dal 37° al \T grado di latitudine, e pos- 
siede quindi climi si svariali, deve valere a diverse guise di 
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coltura. Dippiù il nostro paese è pure assai ricco di minerali 
di ferro, zinco, rame, zolfo , ecc. Si presentano dunque due 
generi d' Industrie che troverebbero in Italia materia prima 
copiosa ed ottima: Le Industrie agricole, cioè, e le metal- 
lurgiche. Ma ove si pensa che queste ultime abbisognano di 
una produzione grandissima ed economica di calore, ciò che 
noi non potremo avere, stanto la mancanza di Carbon Fos- 
sile, si vede come non rimangono che Industrie agricole van- 
taggiosamente applicabili nel nostro paese. Si aggiunga poi 
che le Industrie agricole sarebbero di somma utilità all' Agri- 
coltura stessa, la quale sarebbe forzala a migliorare i suoi 
prodotti davanti alle esigenze degli Industriali, mentre, d'altra 
parte, vedrebbe raddoppiarsi le sue rendite e per la richiesta 
ognora crescente delle sue derrate, e pel progressivo miglio- 
ramento cho queste avrebbero ricevuto. 

Qual avvenire 6 preparato a queste Industrie 1 La fabbri- 
cazione dell'Olio, dell'Alcool, dell'Amido, della Birra, dello 
Zucchero e di tante altre materie che si ricavano dai cereali, 
spettano all' Italia, a questo paese si privilegialo da natura 
per la sua fertilità e per la bontà del suo clima. 

Per mala ventura, dacché molti governi hanno cercalo una 
fonte di ricchezze nelle lasse speciali messe su tali Industrie, 
regna oggi in Italia una certa diffidenza fra le persone che 
vorrebbero impiantarle. Pero finché il Governo non avrà dato 
categoriche spiegazioni a tale riguardo sarà molto difficile po- 
terle attuare con vantaggio nel nostro paese. 

Non cosi di altre industrie Agricole di un altro ordine; 
voglio dire di quelle che trattano le materie lessili, in cui 
non sono stale messe imposte speciali , sicché hanno potuto 
prendere in Italia un certo sviluppo, che perù è ancora lungi 
dall'essere quale potrebbe aspettarsi attesa la produzione gran- 
dissima del nostro suolo in tali materie. Ci decidemmo adunque 
per una Industria di questo genere, quella della Canapa. E 
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perchè non per quella della seta, della lana o del lino? Non 
parlo del cotone poiché esso non costituisce in fatto una col- 
tura abbastanza estesa da poterlo riguardare come prodotto 
del nostro suolo. Vediamo quali siano le ragioni che ci in- 
dussero a scegliere a preferenza d'ogni altra, l'Industria della 
Canepa. 

In quanto alia seta lutti sanno in che infelice stalo" se ne 
trovi presso di noi la produzione, per causa della malattia 
dei bachi da seta. Dippiù, rispetto poi alla filatura essa ha 
già in Lombardia un' estensione sufficiente; quanto alla tes- 
situra ne sarebbe possibile l' impianto por generi uniti , onde 
non sarebbe necessaria uoa maestranza troppo istruita; ma 
per le stoffe a disegni sarebbe mollo difficile poter trovar qui 
il buon gusto dell' operajo francese. Quanto alla lana 1' Italia 
non ne è uno dei grandi cculri di produzione, e dippiù la 
si lavora già bene nel Veneto e nel Piemonte. Il lino trovasi 
nelle slesse condizioni della lana; osso non gode di qualità 
speciali che gli possano far dare la preferenza a confronto di 
quello degli altri paesi, né la sua produzione in Italia e al 
presente di molla importanza. Tuttavia la sua coltivazione 
potrà venire di molto estesa e migliorala, ed in allora solo 
l'Industria del Lino potrà essere eccellente pel nostro paese. 

Rimane la Canepa. Questa è attualmente la vera industria 
tessile connaturale dell' Italia , essendo la nostra canepa la 
migliore che esista. Lasciamo la parola ad un Francese. M. r 
Henry Carcenac nel suo rapporto al Ministro dell'Istruzione 
Pubblica, cosi si esprime riguardo alla nostra canepa : «Non 
« sculement les provinces de Bologne et de Ferrare forment 
e le centro (io la grande production, mais aussi celui de la 
« bonne culture. On y trouve les meffleurs produils et parmi 
« eux le chanvre géanl (canepa gigante) si remarqué dans les 
i expositions. Les chanvres ferrarais sont des plus estimés 
« pour les loiles à voilcs et les cordages de navire >. 
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E senza di ciò non abbiamo noi veduto impiegala e ricer- 
cala la nostra canepa in tulle le primarie fabbriche dell'Estero 
che abbiamo visitate? Ad Angers, come a Gand; nel Fini- 
sterre come in Olanda"? 

Dippiù la produzione attuale ne è già molto grande e va 
aumenlando sempre più. Fin d'ora si può calcolare, per lufla 
l'Italia, su un raccolto annuo di 50 milioni di chilogrammi, 
di cui più della metà nello solo provincie di Bologna e Fer- 
rara; nelle quali provincie si possono trovare facilmente operai 
già abituati da lungo tempo a trattare manualmente il canape 
ed i suoi filati, o quindi con facilità riducibili al servìzio di 
uno stabilimento meccanico dello stesso genere. Senza contare 
i numerosissimi ed abili pettinatori di cui possiamo disporre 
uou hawi forse in Italia un numero grandissimo dì tessitori? Il 
Maeslri nella sua Italia Economica ne fissa il numero a 170,000. 
In quanto alla forza se non abbiamo il carbone abbiamo per altro 
l'acqua che è ancora meglio; e quando sì penserà seriamente 
a trarne profitto, l'Italia potrà gareggiare in fatto di economica 
produzione coi paesi slessi sotto questo rispello più privilegiati. 

E con tanti mezzi, .con tante facilità di poter fruttuosamente 
lottare in quest'Industria con qualunque altra nazione, non è 
forse doloroso a vedere che dei 50 milioni di cbilg. di Canepa 
che produciamo più di 20 milioni vengano esportati? Ma questo 
non può durare. Poiché finiremo a persuaderci pure dell' u- 
tilità immensa di dare un forte impulso nel nostro paese a 
quest'Industria! L'Italia per lo sviluppo grandissimo delle 
sue coste, e la postura rispetto all'Oriente, statagli creata dal 
taglio dell' Istmoi di Suez, è chiamata ad avere fra breve la 
prima marina mercantile del Mediterraneo. Prepariamole adun- 
que coi stessi le tele ed i cordami di cui avrà bisogno. 

Ecco le ragioni per lo quali ci convinciamo ognora più che 
l'avvenire dell'Industria della Canepa è assicuralo all'Italia; 
ecco perchè ci decidemmo a studiarla 1 
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Cominciamo il nostro studio considerando t' Industria pre- 
scella dal lato economico. E da tener conto : 

1. ° Della produzione di forza e di calore. 

2. ° Delia mano d' opera. 

3. ° Degli sbocchi necessari all' articolo manifattura lo e 
del suo valore rispetto alla produzione estera. 

Passiamo ad esaminare il primo elemento a Produzione di 
forza e di calore s so si traila solo di forza, come si è già 
notato, abbiamo una immensa ed invidiata ricchezza d'acqua. 
H msn iiifintnsiiìhile (e del resto gii increduli che vi pò- 
lessero essere su questo, troverebbero delle cifre in appoggio 
all'articolo Motori), che la forza d'acqua è di gran lunga piti 
economica, specialmente per noi, di quella ottenuta co! va- 
pore. La concorrenza che fanno all'estero le fabbriche di 
liiella e di Schio, e quel che è più la lotta micidiale sorla 
fra i fabbricanti Svizzeri di cotone, ed i Francesi, con grave 
svantaggio di questi, ne sono uno splendido esempio. Come 
avranno potuto i recenti opifici di Berna, di Zurigo, di Ba- 
silea, ridurre a si ma! parlilo le secolari Industrie di Mul- 
house e di Itouen? Lo spiegò in poche parole M. r Thiors, 
l'eloquente avvocato del Protezionismo, quando l'anno scorso 
esclamava dalla tribuna del Corpo Legislativo Francese : «La 
t Suisso a le moleur hydraulique! » 
E dunque indubitalo che un' Industria Italiana posta in 
buone condizioni rispelto alla materia prima ed agente con 
motore idraulico, potrebbe realizzare degli utiii vistosi. Tale si 
fi la Conepa, ma bisogna pensare al motore ad acqua; quesla 
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questione è per l'Industria nostra di vitale importanza, la 
quale fioche dovrà servirsi del carbone Inglese che in media 
pagasi L. 40 la tonnellata, essa non potrà che languire, so- 
pratutto poi per le macchine esistenti attualmente in Italia , 
che, fatte pochissime eccezioni, sono tuli' altro che buone. Il 
canale Villoresi e Meraviglia per la Lombardia, quello del- 
l' Ing. Talli nel Friuli, sono chiamali a rendere all' Industria 
eccellenti servigi sotto questo riguardo ; speriamo che ne venga 
presto intrapresa la costruzione. 
Questo va bene per l'Italia Settentrionale, ci si dira, essa, 

10 sappiamo, abbonda d' acqua ed in essa il motore Idraulico 
può trovare facile applicazione ; ma per tutto il rimanente 
dell'Italia come poter adoperare il motore ad acqua, non 
avendo in essa corsi perenni utilizzabili? Cominciamo dal 
rammentare che ve ne sono degli importantissimi anche nel- 
l'Italia Centrale e Meridionale, come l'Arno, il Tevere, la 
Secciiia, il Tronto, il Volturno e parecchi altri. Ed anche 
senza tener conto di questi grandi fiumi, ne abbiamo altri di 
meno importanza ma che potrebbero benìssimo servire a dare 
una forza idraulica convenientissima. Fra questi, ad esempio 

11 fiume Reno che scorre micino a Bologna e di cui la per- 
iata secondo il Maestri é di 120 quintali metrici , potrebbe 
fornire forza bastante a parecchi opifici. Ma ammettasi pure 
che questi corsi secondari noo siano tali da dare una forza 
costante per tulio l'anno, sufficiente ai bisogni di un grande 
opificio. Abbiamo in Iscozia ed in Francia esempi appunto di 
piccoli torrenti che col mezzo di bacini artificiali sommini- 
strano perennemente la forza necessaria a molte fabbriche. 
Così a S. Etienne in Francia con una traversa alta 40 met. 
e gettata in traverso alla valle che serve di letto al torrente 
Furens, si alimentano parecchie manifatture, si fa il servizio 
d' acqua potabile della città di S. Etienne e nello stesso tempo 
si é tolto dì tal guisa il pericolo di innondazioni, che prima 



è elio le valli Italiane sono quasi tutte molto popolale, e l'agri- 
coltura in esse avanzala; sarebbe quindi non facile trovarvi 
luogo addato alla costituzione di un bacino artificiale. Pero non 
è ammissibile che studiando bene te numerosissime valli del- 
l'Appennino non se ne possa' trovare molte che soddisfino 
alle condizioni richieste. E superfluo insistere dippiu, né qui 
è a proposilo, di provare i vantaggi straordinari che si po- 
trebbero ritrarre da una tale impresa. L'opera sarebbe invero 
grandiosa o dispendio! 



rebbe grandis; 



i idrauli 
indata , 



i quali difficilmente potrebbero incorrere l' ingente spesa di 
cambiare i loro motori. Della Corliss e della Nolet, altra mac- 
china pure mollo economica, parleremo all'articolo «Motori». 

Neil' impiantarsi con macchina a vapore bisognerebbe aver 
riguardo a queste due condizioni : 

1-° Maggior buon mercato possìbile del combustibile ; 
2.° Prossimità di un'officina di costruzione di macchine. 

In quanto al buon mercato del combustibile, volendosi ado- 
perare del Carbon Fossile sarà bene porsi in prossimità di 
uno dei principali porti. A Genova, ad esempio, si può avere 
del carbone inglese a 28 franchi la tonnellata. La condizione 
del buon mercato del combustibile in questo caso dovrebbe 
venir soddisfatta anche a costo di allontanarsi un po' dal centro 
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di produzione delia materia prima. Volendo poi abbruciare 
della torba o della lignite, sarebbe da proferire l'Alta Lom- 
bardia, il Piemonte e pure la Toscana per la torba ; le valli 
Bergamasche, Vicentine, i bacini dell'Appennino Toscano e 
della Maremma per la lignite. Adoperando per questi com- 
bustibili, sistemi speciali di' griglie, si raggiungerebbero facil- 
mente buoni risultati. La caldaia inoltre deve essere sempro 
di forza di mollo esuberante; l'averla del doppio della forza 
necessaria non sarà un' esagerazione. In lai modo verrà fatto 
agire con una pressione in caldaja relativamente piccola ; per 
conseguenza la caldaja sarà pochissimo tormentata , e la sua 
durata sarà maggioro; c d'altra parte, per generare vapore 
ad una pressione non tanto elevata, anche combustibili di 
poca forza calorifica si potranno vantaggiosamente impiegare. 

Cosi se per un lato si dovette Dell' impianto sottostare ad 
una spesa un po' maggiore, dall' altro la doppia economia che 
si farà per la maggior durata della caldaja e per la qualità 
scadente dì combustibile adoperato, compenserà ad usura. 

Abbiamo pare notato essere essenziale, qualora si abbia 
una macchina a vapore, di porsi presso ad una buona offi- 
cina di costruzione di macchine. Questa condizione e imposta 
dal bisogno che si ha di poter fare eseguire colla massima 
sollecitudine le riparazioni al motore che potessero occorrere. 
Questa comodità sarà di grande profitto anche noi caso che si 
agisca conMotoreldraulico, potendo qualche macchina over uopo 
di esser riparala; ma essa diviene ai tutto indispensabile ne! 
caso del Motore a Vapore. Chiunque di leggieri può convin- 
cersene, solo che pensi che un guasto ne! motore obbliga 
tutta la fabbrica a tacere finche non vi si sia riparate. 

Finora si è tenute proposito della produzione di forza. Pas- 
sando a quella di calore , essa può ottenersi coi mezzi indi- 
cati per la produzione di forza a vapore economica , vale a 
dire o impiantandosi a Genova o vicino a torbiere e cave di 
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lignite. Del resto, questo ci preme mediocremente, potendosi 
fare una filatura dì canepa a secco per i numeri grossi, che 
non abbisogna di produzione di calore; ed anche volendosi 
filare a caldo , il consumo di vapore pel riscaldamento del- 
l' acqua dei banchi di filatura non è così grande da meritare 
che se ne tenga calcolo speciale. 

Esaurito cosi quanto avevamo in animo di dire riguardo 
alla prima condizione economica, passiamo alla seconda « la 
mano d'opera ». Essa si trova in Italia in condizioni ecce- 
zionali d' intelligenza e di prezzo. E questo è conseguenza 
troppo naturale delio stato presente delle cose. Mancando as- 
solutamente i grandi centri industriali , ed essendo il lavoro 
delle campagne insufficiente in molte locatila, pel gran numero 
di braccia , la mano d' opera non può necessariamente che 
esser bassa. E d' altronde le numerose classi che per la ri- 
duzione dell' Esercito sono ritornale in questi ultimi anni alle 
loro case, costituisco ni) un nucleo di uomini robusti, intelli- 
genti e disciplinali chiamati a divenire eccellenti operai. Sic- 
ché l'Industria Italiana per questo rapporto non ha nulla da 
invidiare a quelle degli altri paesi. Onde essa potrà a lungo 
resistere alla terribile influenza delle associazioni sostenitrici 
degli scioperi , clic ora sono divenute ornai un flagello pei 
grandi centri Industriali. Perù , se in questo mentre noi sa- 
premo trovar modo di conciliare gli interessi dell' operajo e 
del capitalista, lo avremo per sempre evitalo. 

Una buona ed economica maestranza è uno dei principali 
clementi di successo di un'Industria; essa dovrà tenersi im- 
mensamente a calcolo nella scolla della locatila. Due casi si pos- 
sono presentare: 0 netta località prescelta esistono già industrie 
impiantate, e quindi una popolazione operaja già formata ; op- 
pure non vi ha nessuna fabbrica, e quindi si tratta di croaro 
la maestranza necessaria. 

Neil' un caso conviene tener conto : 1." Del numero dì ore 
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di lavoro che fanno gli operai delle indiislrie già esistenti. 
2.° Del soldo che essi vi percepiscono. 3." Dello spirilo che 
anima la popolazione operaja ; se è intelligente o no, attiva 
od indolente, disciplinata o difficile da governare. 4.° So oc- 
corra di an' istruzione speciale per renderla atta a soddisfare 
alle esigenze della nuova Industria , ed in questo caso quali 
oe sarebbero gli aggravi. 

Nel secondo caso convien sapere : 1." Quale sia il grado 
d' intelligenza e d' operosità della popolazione. 2." Quale lo 
stato dell'agricoltura all'intorno, e quale il salario che vi si 
dà ai lavoranti la terra. 3." Quali sarebbero le difficoltà da 
sormontarsi e le spese da incorrere nella creazione della mae- 
stranza necessaria. 

Potrà forse sembrare che noi esigiamo troppo , e che si 
possa impunemente passar sopra a qualcuna delle condizioni 
da noi enunciate. Ma ciò non regge altrimenti. 

Giova fissarsi bene in mente che so ad un' Industria sono 
indispensabili gli elementi Capitalo ed Intelligenza, non meno 
lo è il Lavoro manuale. Di sovente non si dà a questa ve- 
rità il peso elio essa merita. Essa invece no ha moltissimo. 
Una maestranza che non sia quale le esigenze dell'Industria 
la pretendono, da sè sola è capace di determinare la rovina 
di uno stabilimento , sia pur esso per tutti gli altri rapporti 
inappuntabile. Si ha persino I' esempio di Governi , che pe- 
netrati della fruttuosità di avere una maestranza istrutta , si 
adoperarono a fornire i mezzi necessari per promuoverne il 
progresso tanto professionale quanto intellettuale. Che cosa 
fece infatti il Belgio nel 1846, allorché volle far risorgere 
Delle Fiandre l'Industria si importante delle tele seriamente 
compromessa dalla concorrenza Inglese ? Diede forse i capi- 
tali per fondare un grande stabilimento di tessitura meccanica, 
nella speranza di vedere l' esempio seguito da altri ? Fece egli 
forse venire dall'Inghilterra qualche celebre direttore di sta- 
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bìlimcato , onde affidargli la cura di far risorgere questa in- 
dustria? No, con pochi Contre-maltres sparsi qua e là nei 
centri dell'antica produzione, in alcune piccole officine impron- 
tate alla più stretta economia, andò diffondendo l'istruzione 
nelle masse operaje già esistenti , iniziandole a lutti i perfe- 
zionamenti introdotti nell'arie. La grande industria venne dopo 
come conseguenza naturale, e si videro dietro le fesserie pro- 
fessionali, sorgere stabilimenti grandiosi di tessitura, ingran- 
dirsi i già esistenti; si senti allora il bisogno di aumentare 
altresì la fabbricazione del fdo meccanico col quale si confe- 
zionavano le tele, importalo fino allora quasi totalmente dal- 
l'Inghilterra: quindi sorsero le importantissimo filature di lino 
che formano l'ammirazione di chiunque le visiti. Per far ve- 
dere di quanto momento sia stato il progresso che si ac- 
cenna, citiamo semplicemente le seguenti cifre. La produzione 
del Belgio era: 

Nei 1840 di 5533020 chilg. in lek 

di 2222000 chilg. in filali 

Nel 1867 di 17000000 chilg. in tele 

di 21000000 chilg. in filati. 

Attualmente si lianno in Belgio 300000 operai impiegati 
nell'Industria del Lino e del Canape; il quale splendido ri- 
sultato devesi tulio alla cura che quel Governo diede dal 
1840 in poi alla formazione di una mano d' opera tenuta 
sempre a livello dei progresso dell'arte. E ciò è indubitabile; 
che mancava egli al Belgio prima del 1846 per poter reggere 
alia concorrenza inglese? Le materie prime, lino e canape, 
abbondavano, i-capitali vi erano allora come dopo, gli uomini 
alti a dirigere le officine non facevano difetto ; eppure le ma- 
lene prime venivano esportale per ben ti milioni e mezzo di 
chilogrammi , mentre lo produzione annua dì esse giungeva 
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appena a 17 milioni; il capitale si volgeva ad altre specula- 
zioni; e l'Industria del Lino languiva nello stalo il più de- 
plorevole. E perchè questo? Perchè non vi era una mano 
d'opera elio rispondesse alle esigenze della nuova industria. 
Il qual ostacolo, come si e detto, fu tolto per opera del Go- 
verno, ed i benefìci effetti di tale provvida misura non indu- 
giarono guari a manifestarsi. Infatti in pochi anni la produ- 
zione delle materie prime montava a 24 milioni di chilogr. , 
1' esportazione di esse diminuiva sensibilmente, e nello slesso 
tempo sì videro sorgere una filatura della Lys a Gand con 
50 mila fusi , 1000 cavalli di fona, 1300 operai ed un ca- 
pitale di più di S milioni; una Gantoise, altra filatura di 45 
mila fusi, 800 cavalli di forza e 1200 operai; una Bruxel- 
loise di 20000 fusi; una Malinoise con 18000 fusi; una 
tessitura meccanica di tele Rey Ainè a Gand con 504 telai 
e 700 Operai, e tantissimi altri stabilimenti rilevanti. 

Ci si potrà forse obbiettare che tale sviluppo si effettuò 
pure nella stessa epoca nell'Industria del Lino e del Canape 
in Francia ed in Inghilterra, senza che vi sia mai stala isti- 
tuita veruna scuola professionale del genere di quelle del 
Belgio. Mi si concederà pero che quelle due nazioni coper- 
sero sempre le loro industrie con tariffe eminentemente pro- 
tettrici, e che d' altra parte sempre nelle loro colonie ebbero 
sbocchi per i loro prodotti, che il Belgio non possedette che 
prima del 1830 quando Olanda e Belgio non facevano che 
un paese solo. Crediamo quindi di poter asserire che l'at- 
tuale potenza dell' Industria del Lino nel Belgio è dovuta 
per lo più alla eccellente mano d'opera di cui ora dispone, 
frutto degli Àtcliers d'A]>prentissage che abbiamo citati; e 
che questo sarebbe un mezzo eccellente per dare impulso a 
questa Industria nei paesi ove essa intristisce per causa del- 
l' inettitudine de' suoi operai. L'Italia è appunto in que- 
sto caso. 
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Si polrebbe forse credere che lo stabilimento di tali Ate- 
liers costituisse un aggravio troppo forte pel Governo che lo 
addogasse. Ciò non è. Infatti, ciie cosa potrebbero costare le 
macchine necessarie ad un impianto di 20 telai meccanici ? 
Abbiamo sott' ocelli il devis dì uno dei principali costruttori 
di Gand , fatto appunto per un impianto di una tessitura di 
20 tolai meccanici per telo grosso , e non facciamo che tra- 
scriverlo. 



1 Macchina a vapore e caldaja di 8 cavalli . . . L. 4900 

20 Telai di P,20 di larghezza a 11400 

1 Cannoniera per trama di 60 fusi » 2700 

1 » » ordito di 40 rocchetti i 1200 

1 Ordilojo > 900 

1 Doubleuse ^ > 1100 

Trasmissioni o 1750 

Se aggiungiamo : 

Per utensili d'installazione d'ogni genere e 1500 

Spese impreviste, soldo Ingegnere, trasporti . . . . s 4500 



Avremo in tutto una spesa di L. 29950 

Non abbiamo messo il locale perchè converrebbe approfit- 
tare di un locale preesistente, che si troverebbe con tutta fa- 
cilita, non dovendo consistere che in uno stanzone qualunque 
al pian terreno, largo 10" e lungo la" 1 ; il fitto di tale locale 
ed i! salano dei Contrc-maitra potrebbero essere addossati al 
Comune, che alla fine avrebbe maggior vantaggio da tale isti- 
tuzione. La Provincia potrebbe concorrere nelle spese di primo 
impianto, cosicché al Governo resterebbe per cosi dire la sola 
iniziativa. — Come pure segui nel Belgio si dovrebbe creare 
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una Commissione di uomini onesti e pratici dell'arte incari- 
cata di vegliare al regolare procedere dello stabilimento. Lo 
ripetiamo, sarebbe un'ottima cosa; poche decine di migliaia 
di franchi date dal Governo, col concorso dei Comuni e Pro- 
vincie interessate , basterebbero a gettare solide basi di una 
importantissima Industria nel nostro Paese. 

E giacche per incidenza siamo venuti in discorso degli 
Ateliers d" Apprentissage , ci sia permesso dire alcune parole 
sul loro impianto nel Belgio. 

Essi vennero fondali nelle Fiandre nel 1846, ed avevano 
due scopi distinti da raggiungere : i." Istruire i tessitori alla 
mano già esìstenti sugli ultimi perfezionamenti portali in In- 
ghilterra alla loro arie. 2." l'ormare nuovi operai, i quali aves- 
sero tulli i requisiti da polor o entraro in uno stabilimento 
meccanico di tessilura o esercitare con profitto il loro me- 
stiere a domicilio. 

Dipendentemente da questi due scopi differenti vennero sta- 
bilite, come è naturale, due specie di Ateliers d' Apprentissage , 
come a dire: gli Ateliers a convenzione, regolati cioè da un 
atto col quale veniva concesso l'esercizio dello stabilimento 
ad un Industriale, obbligalo ad attenersi all'osservanza delle 
condizioni in esso dettategli dal Governo , in compenso del 
sussidio ricevutone; e Ateliers librùs d' Apprentissage , che 
erano condoltì da un Co «Ire-mai (ce nominalo dal Governo , 
ed ove si lavorava per conio di negozianti che fornivano il 
filo e ritiravano la tela pagandone la fattura. 

In tal modo , nei primi gli operai lavoravano per l' Indu- 
striale che aveva assunto l'esercizio dell* Atelier; noi secondi 
essi lavoravano per proprio conto , ed il Contrc-maìtre non 
era che un semplice istruttore. In quanto ai primi la mis- 
sione del Governo sì restringeva a vegliare a ciò il lavoro 
fosse continuato sempre dello stesso modo, e che l'esecuzione 
ne fosse secondo gli ultimi perfezionamenti; quanto ai se- 
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condì, essi erano sorvegliali dalla Commissione di cui abbiamo 
già fallo parola, die nominata dal Governatore della Provincia 
insieme alle automa Comunali della località, curava che non 
mancasse il lavoro; che esso corrispondesse alle esigenze del- 
l'Istruzione graduale che si impari ita, che il beneficio pecu- 
niario degli allievi fosse il maggiore possibile, il Cantre-maitre 
iiuiltre era obbligalo a far si che gli allievi, uscendo àiìì Ate- 
lier, fossero istruiti in tulli i particolari della biro arie, io 
modo da poler esercitare da soli la loro professione a domi- 
cilio. Affinchè poi polessoro fornirsi degli attrezzi necessari , 
sul salario che ricevevano veniva falla una ritenzione del 5 
al 10 %, ed il piccolo capitale che cosi si formava, serviva 
a lai nnpo. Dippiu gli allievi ricevevano negli slessi AteUers 
X islruzioue primaria, sicché qoell' utilissima istituzione rag- 
giungeva ad un tempo i due grandi risultati : L'Istruzione prò- 
fissionale e }' initllettuile. I Contrc-maìtres poi erano leouti 
al corrente dei perfezionamenti che si andavano introducendo 
nella specialità alla quale erano preposti, per mezzo di ap- 
posite conferenze ebe il Governo faceva fare a lai uopo. 

Ih questu breve cenno risulta ipjanlo fosse filantropico ed 
insieme pratico lo spirito di tale istituzione. Ma meglio di 
ijuanlo possiamo dirne, varrà il giudizio che ne fece nel I8IÌ7 
il sig. A. Leroux nella relazione del Giuri Internazionale sul- 
f Espiazione di Parigi : 

t Questa istituzione, dice egli, per l'attrattiva del salario, 
a raccoglie il fanciullo e lo salva. Nello slesso tempo die 
< I' allievo ri trova mi lavoro rimuneralo , vi è costretto ad 

imparare a k'ggere, a scrivere ed a far conli ; "li si incnl- 
« cano Ì doveri individuali e sociali , all' adempimento dei 
« quali s' attiene la dignità dell" uomo e dell' nperajo. L' in- 
» (eresse del fanciullo e quello del pudre di famiglia si Irò- 
o vano cobI perfettamente conciliali in qucsle scuole, giacché 
c il primo è forzalo di ricevervi l' istruzione primaria per 
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o poter esser ammesso ad imparare un mestiere , insegnato 
a in modo del tulto completo o progressivo. 

« Questo cerio è un gran passo verso 1* insegnamento ob- 
li hligatorio , ottenuto non con mezzi coercitivi , si per una 
a via indiretta più efficace ancora, atteso che una certa somma 
<r. di vantaggi immediatamente raggiunti, si trova connessa alia 
a possessione dei benetìzj dell'Istruzione (i) ». 

Finalmente passiamo a tratiare degli sbocchi della produ- 
zione e della concorrenza estera. 

Per mala sorte , all' infuori dell' Inghilterra , l' Industriale 
deve essere anche Commerciante. In quel paese vi hanno 
grandi Case d' Esportazione , le quali si incaricano dello 
smercio dei prodotti delle Fabbriche ; cosicché il Fabbricante 
può rivolgere tutta la sua attenzione al suo stabilimento senza 
preoccuparsi delle vendite. Ma ove non vi e tali facilità, l'In- 
dustriale deve esser anzi lutto abile Negoziante. 

Prima cosa da farsi allorché si vuol impiantare un' Indu- 
stria nuova pel paese prescelto, si è di assicurarsi che l'og- 
getto da fabbricarsi trovi un conveniente e facile esito. Questo 
si può fare in due modi : o per informazione, o con un im- 
pianto di prova. 

A raggiungere un tale scopo per informazione converrà 
mettersi in relazione colie case principali commercianti nel- 
1' articolo che si fabbricherà, vedere quale ne sia la richiesta 
ed a che prezzo, in una parola studiare i mercati più impor- 
tanti riguardo a quella data manifattura. È da cercare al pos- 
sibile di avere commissioni per l' epoca in cui si agira , e 
cercare persone onorate ed abili nel Commercio che si assu- 
mano di aprire un deposito per conto della Fabbrica in pro- 
getto noi centri principali di vendita. 

Ma secondo noi il metodo migliore per accertarsi di avere 

(1) Vedi Permisrania del 38 a 39 Aprile 1B70. — Tesserle Professionali. 
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un facile smercio, sarebbe sempre quello di un impianto di 
prova. Questo non escluderebbe che si dovessero prendere 
pure informazioni , ma queste non servirebbero in tal caso 
che a dare un' idea della specialità di fabbricazione da scegliersi, 
mentre le relazioni commerciali , la formazione di depositi si 
farebbero al primo anno in cui si agisse. L'impianto di prova 
dovrebbe essere improntato alla più strella economia , ed in 
una scaia la più piccola possibile. La tessitoria vi si presta 
benissimo, potendosi cominciare, anche con solo 10 lelai ; 
non cosi la filatura, nè la corderìa. — Il locale sarebbe preso 
a fitto, e per motore converrebbe prendere una locomobile, che 
passando ad un impianto slabile, troverebbe di leggieri con- 
veniente collocazione. Se la prova riuscisse buona, si darebbe 
opera a fabbricare il locale e ad un tempo si potrebbe con- 
tinuare il lavoro nel locale di ripiego , di modo che questo 
non soffrirebbe quasi interruzione di sorta. Qualora poi si 
riconoscesse non essere l'affare quale speravasi, non si avrebbe 
che a vendere le macchine, che se ne troverebbe di certo il 
compratore; in lai modo la perdita cui l' intraprendente pati- 
rebbe sarebbe ben lieve. 

Quale che sia poi il modo prescelto, come gii si disse, 
non torna mettersi in un impianto qualsiasi, senza prima 
accertarsi se l'articolo da fabbricarsi sia di facile esilo. Ed 
a queste riguardo conviene anzi lutto premunirsi contro una 
possibile concorrenza estera. Il lavoro di un articolo manifat- 
turato è un elemento, che per un dato paese non varia solo 
col variare del prezzo della materia prima e dell' ammontare 
delle spese di fabbricazione ; esso pure dipende moltissimo 
dai rapporto che decorre fra la produzione ed il consumo 
dell'articolo nei varii paesi; cosicché, ove meno se ne produco 
e più se ne consuma , il prezzo ne viene imposto da dove 
accade il contrario. Cosi, ad esempio, il ferro inglese, che 
regola su qualunque mercato il prezzo dei ferri indigeni, 
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comunque Tarlino del resto le condizioni dell' Industria siderur- 
gica de! paese — Sarebbe impossibile ovviare questa influenza 
giacché pei mezzi di comunicazione, di cui ora largamente si 
fruisce in Europa, i prodotti vengono tanto economicamente 
trasportati, anche a distanze straordinarie, che !a lontananza 
non è più quella barriera protettrice che è stata finora per 
l'Industria contro !a concorrenza estera. Però fin dal principio 
di questo lavoro facevamo notare di qual importanza fosse per 
nn' industria nascente di porsi in grado dì potersi rendere 
padrona dei mercati non che del proprio paese, pur di quelli 
dell' estero. 

In tre modi distinti può un Industria reggere alla concor- 
renza estera — 1.° Quando l'articolo fabbricato é tale da 
non poter sopportare viaggi — 2." Quando si trovi guaraatita 
da tariffe protettrici — 3.' Quando si trovi in condizioni 
locali favorevolissime di fabbricazione. 

Poche industrie speciali si trovano nel primo caso. La 
birra, e qualche prodotto commestibile appartengono a questo 
genere di prodotti. 

Quanto alle tariffe protettrici, è questa una questione delle 
più ardue e delle più discusse. Lungi dall'essere proiezionisti 
in senso assoluto , lo siamo quando si tratti di ajutare lo 
sviluppo di un'industria ai suoi primi passi, quando sia ne- 
cessario sorreggerla contro una forte concorrenza estera. La 
protezione sistematica lungi dal giovare, infiacchisce l'industria 
cullata da una sicurezza esiziale ; la protezione indispensabile 
invece, le presta la mano e la salva. 

Vi sono industrie che potrebbero formare la ricchezza dì 
un paese , ma che non possono stabilitisi perchè la concor- 
renza estera le scili acci erebb e al toro nascere , mentre esse 
davanti alle difficolta che troppo vi sono all'avviamento di 
qualunque fabbricazione , si troverebbero per questo solo in 
■ condizioni mollo sfavorevoli. Perchè negar loro un appoggio? 



Per qual principio si obbligano esse a sostenere una lotta eoa 
forze unto discguali ? Che perderebbe il Governo a proteg- 
gerle ? E se por ne avesse un. momentaneo discapito , non 
ne sarebbe egli ad usura compensato dalle risorse in tal modo- 
acquistale al paese? I liberi scambisti ad ogni costo, s'appog- 
giano sull'interesse dei più, dei consumatori cioè, e sacrificano 
loro, quello dei meno, i produttori; ma non s'accorgono poi. 
ebo operando di (al guisa non fanno il bene dì nessuno 
giacché e chiaro che i consumatori stessi trarrebbero sommo 
vantaggio dall'avere stabilite in paese industrie floride che, 
senza protezione non potrebbero attecchire. Vedano un po' se 
il Commercio Inglese si lamenta delle tariffe al sommo pro- 
tettrici che colà si hanno ! E [' America non continua essa 
ad elevare i diritti d'entrala già straordinari? Si vuol forse 
far meglio dell* Inghilterra e dell'America? Cominciamo, se 
sarà possibile, dal fare quanto esse! Non ci illudiamo 1 A 
raggiungere grandi scopi occorrono mezzi proporzionati ; non 
si può dal niente diventar tutto; conviene passar pel poco! 
La protezione temporanea non è che un prestilo che il paese 
fa alle sue industrie ; ma un prestito sicuro e lucroso. I li- 
bero-scambisti ci tacciano di avere le idee del secolo passato, 
di reazionari ! Sia pure ! Ma nessuno potrà contestarci perù 
che prepariamo l'avvenire industriale del nostro paese, non 
fondandoci su rosee illusioni, ma con serietà, non col pre- 
tendere dei miracoli, ma aspettando tutto dal graduale pro- 
cedere dell'industria organizzata su solide basi. Ed a riuscirvi, 
lo ripetiamo , essa deve essere sostenuta , ajutata nei suoi 
primordi. Lasciatela acquistar forza , ed allora noi pei primi 
chiederemo il libero scambio, noi slessi apriremo le porte ai 
prodotti esteri fidenti nelle nostre forze, e sicuri che dalla lolla 
non potrà derivare che stimolo al progresso, e vantaggio per lutti- 
E qui giova ricordare che finora si c parlato di prote- 
zione temporanea da concedere sollanlo alle industrie suscet- 
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live di divenire una reale risorsa pel Paese , vale a dire lo 
connaturali. Sarebbe assurdo il volere ad esempio proteggerò 
in Italia 1" industria del ferro ; essa non ha per noi alcun 
avvenire. Ma alle industrie agricole, a questo retaggio lasciatoci 
da natura, conviene dar impulso, sicché giungano a sortiru 
presso di noi quell'esito die siamo in diritto d'aspettarci. 

Finalmente rimane a trattare di quelle industrie che im- 
piantate in condizioni eccezionalmente favorevoli , si trovano 
per ciò solo in istato di poter sussistere e progredire — Ma 
convien riconoscerlo , in Italia non ve ne ha alcuna che al 
suo cominciare non abbisogni di essere specialmente sostenuta. 
Causa principale di ciò è la deficienza presso che assoluta 
di aliili operai. Una maestranza da creare è uno scoglio con- 
tro il quale stabilimenti grandiosi si sono perduti. Non per 
questo dobbiamo scorarci, ciascuno faccia quanto può e deve. 
Riuniamo i nostri sforzi , lottiamo con ardore e perseveranza, 
e riusciremo. 



ni. 

Ed ora passiamo alla Fabbricazione. 

Non è nostro intendimento di faro un trattato di filatura , 
tessitura e corderia. Sarebbe ridicola presunzione quella di 
credersi da tanto dopo soli alcuni anni di sludii e qualche 
viaggio, che solo lunghissima esperienza in una fabbrica può 
metter in grado di scrivere una tale opera. Non è dunque 
al fabbricante che noi massime ci rivolgiamo, ma bensì a tutti 
coloro che potessero essere desiderosi di impiantare in Italia 
l'Industria della Canepa. Non per questo la nostra taccia è 
meno importante ; infinite sono le difficoltà che si parano in- 
nanzi ad un Intraprenditore di qualsiasi Fabbricazione, e se 
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noi riesciremo con questo scritto a gettare un qualche lume 
a questo riguardo, ad appianare un po' la via ai volonterosi, 
a contribuire, benché debolmente, a far nascere tale Industria 
nel nostro paese, ci terremo ad usura compensati di quanto 
abbiamo fatto e stiamo facendo a quest'uopo. 

In questo capitolo tratteremo le seguenti questioni : 1.° Mo- 
tore più adatto. 2." Metodi di fabbricazione in uso. 3.° Case 
costruttrici da preferirsi nell'acquisto delle macchine. 

Il motore è 1' anima dello stabilimento ; che da esso più 
che da qnalunque altra cosa dipende la regolarità e la per- 
fezione del lavoro. È quindi naturale che si debba prestare 
la massima attenzione a ciò sìa tale da soddisfare alle esi- 
genze della fabbricazione. 

In generale una motrice deve dare la forza necessaria al 
minor prezzo possibile, in modo costante ed uniforme. 

La prima condizione é soddisfatta ampiamente dallo mac- 
chine idrauliche, ma per contro la costanza e l'uniformità 
della forza da esse somministrata, sono assai di rado quali 
si potrebbero desiderare. Mi si dirà che possono trovarsi in 
Italia corsi d' acqua permanenti , capaci di dare la medesima 
forza durante tutto l'anno, e che col mezzo di buoni regola- 
tori si può rendere l' andamento della macchina pressoché 
matematicamente uniforme. Questo è vero ; ma fino a qual 
punto ? Sono pochi i corsi d' acqua veramente perenni in 
Italia, in ispecia! modo poi per le parti centrali e meridio- 
nali di essa, ed anche trattandosi di fiumi non può farsi as- 
segnamento su di un impiego del tutto invariabile delle loro 
acque. 

E appunto per tale incostanza inerente a qualunque forza 
idraulica , che si usa calcolare a soli 200 giorni il lavoro 
utile di un anno in un' officina che agisca con tal genere di 
forza. — Converrà dunque innanzi di decidersi per il mo- 
tore a vapore o per quello ad acqua , fare il paragone se 
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rendano più 200 giorni con questo o 300 con macchina a 
vapore, temilo conto del costo del combustibile e della quota 
per l'ammortizzazione. Così ad esempio, per una macchina a 
vapore di 50 cavalli con espansione e senza condensazione , 
si avrebbe, supponendo che ossa venisse pagata in ragione 
di 000 fr. per cavallo , comprese le due caldaje necessarie , 
o cho consumasse 3 chilogrammi di carbone per cavallo o 
per ora : 

Quota annua di ammortizzazione in 10 anni della 
macchina a vapore e due caldaje L. 3000 

Carbone a 30 fr. la tonnellata , necessario per 300 
giorni di 12 ore (540 tonnellate) » 19440 

Macchinista e fuochista, complessivamente a 8 fr. il 

giorno, in capo all'anno * 2400 

Ed in tulio L. 24840 

Che diviso per 300, numero dei giorni di lavoro in un 
anno , dà L. 82, 80 , spesa giornaliera per avere col vapore 
50 cavalli di forza. 

In quella veco per una macchina idraulica della stessa 
forza, ad esempio, due ruolo in ferro per disopra, si avrebbe 
unicamente , supponendo che si fossero pagale io ragione di 
L. 400 per cavallo : 

Quota annua d'ammortizzo in 10 anni delle due 

ruoto L. 2000 

Che divìso per 200 , numero dei giorni di lavoro in un 
anno , darebbe per spesa giornaliera ad ottenere la stessa 
forza di 50 cavalli soltanto 10 fr. 

Non ho messo il fitto dell'acqua perché in Italia sarebbe 
facile l'ottenere dal Governo, pagando perlina sola volta una 
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somma minima, la concessione per scopo industriale di una 
caduta d'acqua. Ma supponiamo pure di doverne pagare un 
lìtio j sia ad esempio, di 100 fr. per cavallo e per anno, 
prezzo esorbitante. SÌ avranno allora altre L. 3000 da ag- 
giungere alle L. 2000 giù trovate precedentemente, il che 
darà in lutto L. 7000, che diviso per 200 darà una spesa 
giornaliera per la forza .di L. 35, ancora considerevolmente 
a) disotto del costo della slessa forza a vapore. 

Questo però non è sufficiente per formarsi una giusta idea 
a quale de' due sistemi si debba dare la preferenza. Per far 
ciò esattamente, conviene fa/e tulio il calcolo delle spese di 
fabbricazione e ricavare gli ulili ebe si banno con ambedue 
i metodi. Egli è evidente che se , ad esempio , il guadagno 
giornaliero di una officina a vaporo fosse di 700 fr. , posto 
anche che quello della stessa officina agente ad acqua fosse 
di 000 fr. , converrebbe sempre maggiormente 1' agire a va- 
pore che ad acqua , visto che 700 moltiplicato 300 dà 
210000, dove 900 per 200 dà solamente 180000. Questo 
caso si avverrerà sempre che la spesa in carbone sia relati- 
vamente piccola rispetto alle altre spese di fabbricazione. — 
La tessitura è in questo caso; in essa la somma delle spese 
di compera della materia prima, di mano d'opera e di am- 
mortizzo delle macchine è di molto maggioro alla spesa in 
combustibile. Prendiamo per averne un'idea una tessitura di 
20 telai. Abbiamo visto che, senza il locale, le spese d'im- 
pianto ammontavano a 30000 fr. circa; aggiungendo 15000 fr. 
pel locale, avremo in tutto 45000 fr.; ammortizzando in 10 anni, 
si avrà all'anno 4500 fr. Supponendo si fabbrichi tela da vela, 
e prendendo per base una produzione di 40°' per giorno e 
per telajo, si avrà in un anno (300 giorni) 210000 metri. 

La quola di ammorlizzo per ogni metro di tela sarà dun- 
que di gVTjjijjs , ossia di L. 0,01875. La mano d'opera, in 
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ragione di L. 2,50 per pezza di 3C", sari al melro di 
L. 0, 0G944. Posto che per fare una dala pezza di tela da 
vela di 36 m occorrano 18 chilg, di filo che cosii in media 
L. i, 50 il chilogramma , si avrà una spesa totale di L. 27 
e per metro di L. 0, 75. Dunque sommando tulle queste 
spese, avremmo : 

Ammortizzo L. 0, 01875 

Mano d' opera .... » 0, 00944 
Filo > 0, 75 

In lutto L. 0,83819 

Ora, per 20 di questi telai sarai] richiesti 5 cavalli. Fis- 
sato il consumo di carbone per cavallo o per ora a 3 chilo- 
grammi, osso sarà por un giorno (12 ore) di 180 chilg. I 
20 telai nello stesso tempo faranno 800 metri di tela. Ne 
viene cho il consumo di carbone per metro di tela confezio- 
nala sarà di chilogrammi, ossia di chilog. 0,225. Fis- 
sando il prezzo del carbone a 40 fr. la tonnellata , e quindi 
a L. 0,04 il chilogramma, la spesa in carbone per metro di 
tela sarà di L. 0, 009. Si vedo dunque qual sproporzione 
esista fra questa spesa e la somma delle altre. Ciò fa sì che 
le variazioni della spesa in forza sono poco sensibili rispclto 
alle variazioni dell' insieme delle altre spese. 

Un' altra circostanza che talvolta pesa molto in favore della 
macchina a vapore , può essere la necessità di aver vapore 
per impiegarlo non solo come forza, ma altresì come calore. 
La tessitura di tele È ancora in questo caso, specialmente se 
in essa , come dovrebbe esser sempre , si opera pure l' im- 
bianchimento del filo. Le incollatrici inoltre richieggono pure 
l'impiego del vapore {2 cavalli circa per ciascuna) per ri- 



Digiiizcd by Google 



28 

scaldare il loro tamburo, comprendendovi perù il consumo in 
forza. — Cosi pure alla (ilalura ad acqua calda del Lino e 
Canepa occorre pure un gran consumo di vapore impiegato 
come calore. Quando ciò si verifica, dovendosi in ogni modo 
avere un generatore di vapore, sarà forse il caso di anteporre 
una macchina a vapore. 

Volendosi poi una regolarità d'andamento eccezionale, essa 
non si potrà ottenere che agendo a vapore, checché ne di- 
cano i difensori del regolatore applicalo alla lama d'acqua 
nelle macchine idrauliche. 

Per contro sarà indispensabile l'impiego di una forza d'ac- 
qua, allorché l'industria versi in questo coudizioni: 

1.° Necessità di avere una forza grande, quindi molto 
costosa se si dovesse avere col vapore. 

2° Lontananza da un porto ove potesse trovarsi carbone, 
quindi prezzo troppo elevalo di questo. 

3. " Nessun bisogno di vapore impiegalo come calore. 

4. " Regolarità d'andamento compresa fra limiti abba- 
stanza larghi. 

E d' altra parie : 

5. " Facilita d'avere dal Governo la concessione gratuita 
di una forza d' acqua. 

6. ° Buone condizioni di questa caduta rispello alla sua 
costanza. 

Tutte queste circostanze possono avverarsi per dati generi 
speciali di tessitura di tele, come ad esempio, per la fabbri- 
cazione delle tele da imballaggio e di altre tele grosse che si 
vendono allo stato grezzo ; e per la filatura dei numeri grossi 
di lino e canepa fatta a secco. 

È superfluo il dire che talvolta può darsi dia anche non 
verificandosi qualcuna delle sei condizioni enunciate, il com- 
plesso delle altre possa far decidere egualmente per una mac- 
china idraulica. — In tal caso sarebbe una tessitura di tele 
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che abbisognino di incollatrici, ma che si fabbrichino con fili 
grezzi od imbiancati in altro stabilimento ; la quantità di va- 
poro cosi adoperata essendo minima , può benissimo conve- 
nire egualmente l' impiego di una forza idraulica. 

Inoltre se lo stabilimento che si- impianta dove essere su- 
scettibile di ingrandimento, va preferita la forza d'acqua, se 
questa si ha in tale copia da bastare qualora lo stabilimento 
abbia raggiunto il suo massimo sviluppo. ■ — É evidente che in 
allora si potrà aggiungere nuove macchine idrauliche, le quali 
tutte agiranno in condizioni eccellenti ed affatto identiche alla 
prima, sia in fallo d'economia, sia di regolare andamento 
del lavoro. Ma se invece lo stabilimento fu impiantato con 
macchina a vapore, o si sarà stati obbligati alle prime a for- 
nirsi di una macchina di forza esuberante , la quale fino a 
che l'ingrandimento in progetto non siasi effettuato, peserà 
troppo sul bilancio dello stabilimento per la sua quota d'am- 
mortizzazione ; oppure sarà necessario provvedersi per ulteriori 
ingrandimenti dt nuovo motoro , e tutti sanno quanto sia di- 
spendioso per un' officina l' avere diversi focolari e macchine 
a vapore. Con che non si vuol contostare che si possa , ad 
esempio, fare l' impianto con una macchina a vapore di 50 
cavalli , non avendo bisogno che di 25 ; il che anzi avviene 
spessissimo ; soltanto pei primi anni, come dicevamo, la quota 
d* ammortizzo ò troppo forte. 

Quando tutto o in parte le condizioni espresso non si ve- 
rifichino, allora la convenienza dell' impiego di una macchina 
a vapore dovrà esser presa in seria considerazione, e si do- 
vrà allora fare t calcoli di cui già si fece parola. 

Ed ora si presentano le due questioni : 

Dovendo impiegare 1' acqua , quali saranno le macchine 
idrauliche preferibili ? 

Dovendo sgire a vapore , quali saranno le macchine da 
scegliersi ? 
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Non si puù rispondere io modo affatto assoluto a queste 
due domande ; ci contenteremo quindi di far conoscere sol- 
tanto i principali pregi e difetti delle varie macchine, e dietro 
quanto abbiamo visto , gli usi a cui specialmente sono ap- 
propriate. 

In fatto di macchine idrauliche , tutti sanno che le sole 
usate nella pratica sono, la Ruota idraulica propriamente 
detta e la Turbina. 

Quand' è che si dovrà adoperare una Ruota e quando una 
Turbina? Ecco appunto ove i pareri sono discrepanti. 

La ruota ha un andamento forse più regolare, ma occupa 
troppo spazio ; necessita , qualora lo stabilimento sia a più 
piani, la trasmissione di forza da un piano all'altro col 
mezzo di corregge, e questo bene spesso è causa di irrego- 
larità. La Turbina invece utilizza meglio la forza d' acqua ; 
occupa pochissimo spazio, ed il suo albero può prolungarsi 



fino al piano 


superiore, in tal modo la trasmissione di forza 


sì fa dircUam 


;nto per ogni piano dall'albero slesso della Tur- 


bina col mezz 


o di una coppia di ingranaggi. Si può con essa 
velocità grandissima senza ricorrere a tulli gli 


ingranaggi ini 


irmediarii di cui è necessario servirsi in questo 




isi una ruota idraulica. — D'altra parte però la 


Turbina, in c 


ausa appunto della velocità con cui gira , è più 


soggetta a gui 


■starsi, e deve molto spesso esser centrata, cosa 


ebe non avvie 


;ne nelle Ruote, che girando molto più lenta- 


mento, causai 


lo mollo minori guasti nei cuscinetti , e quindi 


restano più lt 


mgo tempo in buone condizioni. Da queste brevi 


parole si può 


facilmente capire che non si può affermare nulla 


precisamente < 


;irca il preferire piuttosto l'uno die l'altro ge- 


nere di motor 


e Idraulico. Vi ha però casi in cui non havvi 



dubbio , e che dipendono dal genere di caduta che si vuol 
mitizzare. Se, per esempio, essa è di !" soltanto, non si potrà 
cvidcnlcmente che adoperare una Ruota (Poncelet o Sagehien); 



sarebbe [roppo dispendi 
quindi si dovrà preferi 
si abbia un' officina a 
sere regolarissimo , Si 
sistema Girard con pi 
più generalmente ora f 
mento utile, se bene c 



il volume utilizzi 
l'acqua sulle palette 
molto semplice , il sn 
colo. S« poi si addi 
Oli anelli, arendo coi 
tntta facilità dargli 1' 
ed il numero degli ai 



ad esempio, di 12" , il far 



llui 



il I 



darebbe bui 
Turbina. — Cosi pure qualora 
più piani ove l'andamento debba es- 
irà bene preferire una Tnrbina. — Il 
irnn ad astili a sospensione , è quello 
e ora adottalo. Questo Turbina ha un rendi- 
bene costrutta, che può raggiungere 1' 80 Voi 
perde sensibilmente effetto utile quale che sia 
il modo di regolare l' afflusso del- 
e pochissimo spazio , ed essendo 
o di primo impianto è molto pie- 
sistema a sospensione con perno 
ito fuori dell'acqua, si può con 
dippiù potendo fare la superficie 
n.o grandi qua 



•Ielle 



di ridui 
e di sfre 



ropoi 



il lai 



qui 



liti molto facilmente si verificano, 
«ita dell'andamento, essa verrebbe ot- 
un regolatore italico con innesto ad 
i paratoja coli' intermezzo di una vite 



In quanto alla r 
tenuta abbastanza 
inorarmi,»; agente 
perpetua, corno di solito. 

La filatura sola poò trovarsi in questo caso, essendo sem- 
pre preferibile di costruire le tessiture e le corderie a solo 
pian terreno ; ora si cominciano a fare però anche le dature 
in questo modo, segnatamente in Isvizzera. 

Per questo genere di stabilimenti a solo pian tcrrenn sarà 
il meglio l'adottare una Ruota, cume quella che esige minori 
attenzioni ed una minor quota di ammortizzazione. Essendo 
la caduta superiore a 4", sarà preferibile una /inoro per rfis- 
sopra, come quella che ha un andamento più regolare e che, 
ben costrutta , può avere un rendimento fino del 70 %. Si 



□ IgitizGd b/ Google 



33 

potrà pure a seconda delle condizioni speciali della caduta, 
impiegare una Ruota alle reni. Se la caduta sarà compresa 
fra i m e 4"°, si presceglierà una Ruota di fianco. Finalmente 
per cadute al dissolto di i" 1 , la Sagebien sarà quella da adot- 
tarsi. Questa magnifica Ruota è della specie a palette prolun- 
gale e ad angolo col raggio. Essa può avere un rendimento 
fino dell' 80 %, ed ha un andamento regolarissimo per le 
suo grandi dimensioni. 

Benché non sia molto usato , "ci pare sarebb e mollo utile 
l' impiego d' un regolatore agente sulla paraloja , anche nel 
caso di una Ruota Idraulica. 

Passiamo ora alla seconda questione : Dovendo agire a va- 
pore, quali saranno lo macchine da proferirsi ? 

Anche qui vi è una discordanza. Chi consiglia l' impiego 
delle macchine a bilanciere , chi delle macchine orizzontali. 
I primi dicono che collo macchine a bilanciere si ha più re- 
golarità nell' andamento ; che il bilanciere essendo in equili- 
brio sul suo perno, il vapore non deve fare alcun sforzo per 
muovere lo stantuffo , laddove nello macchine orizzontali vi è 
sempre il peso dello stantuffo , della sua asta e della biella , 
costituenti una resistenza passiva che il vapore deve vincere 
ad ogni colpo ; che nelle macchine a bilanciere lo stantuffo 
aderisce egualmente su tutta la sua circonferenia al cilindro , 
e quindi si deteriora molto meno facilmente che nelle mac- 
chine orizzontali, in cui esso riposa soltanto sulla mezza cir- 
conferenza inferiore. — Quelli che invece sostengono aversi 
a preferire le macchine orizzontali , pretendono che il bilan- 
ciere non e mai abbastanza bene equilibrato perchè si possa 
realmente verificare il vantaggio di cui si ò detto sopra; che 
anzi il bilanciere costituisce una resistenza passiva di molto 
maggiore di quella che si riscontra nelle macchine che non 
ne hanno , essendo necessario ad ogni colpo distruggere la 
forza vìva colla quale esso si muove in un senso, per impri- 
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mergli il movimento in senso contrario ; e si vede facilmente 
clie questa forza viva , metà del prodotto della massa del bi- 
lanciere per il quadralo della sua velocità , attese le dimen- 
sioni sempre mollo grandi del bilanciere , deve dar luogo ad 
una resistenza passiva non al eorto indilTerenle. Essere il cosili 
d' impianto di una macchina a bilanciere per lo meno il don- 
pio di quello che sia necessario per una macchina orizzontale 
di ugual fona, e lo spazio occupalo dalla prima di gran lunga 
maggiore di quello necessario alla seconda. 

Del resto le macchine a bilanciere hanno fallo il loro tempo, 
e non vi è Industriale che non sia convinto doversi dare la 
preferenza alle orizzontali, se pure non » di coloro clic sono 
tuttora imbevuti dei vecchi sistemi per ignoranza (lei nuovi. 
Cosi alla Pilatura della Lys , già accennata , vi Vono , una 
Woolf a 4 cilindri di 150 cavalli di forza ed una Corliss a 
2 cilindri di imi cavalli, tutte due orizzontali ; e le due mac- 
chine a bilanciere ancora esistenti dovranno essere rimpiaz- 
zate pure da altre Corliss orizzontali. — Alla S. Gill-lcz- 
Bruxelles vi è pure una gran macchina Woolf orizzontale a 
4 cilindri di 300 cavalli di forza. Ve ne ha un - altra Woolf 
a 8 cilindri di 200 cavalli di forza olla Ganloisc , c laute 
altra di minor forza che per brevità omettiamo. 

La macchina secondo noi la migliore nello sialo attualo 
delle cose per l'Italia, sarebbe la Woolf orizzontale a due o 



appiè 



oilio 



a for 



sullo 



.■elle od angolo rello, condensazione e con 
espansione variabile a mano o col regolatore. — Di questo 
macchine se ne costruiscono delle buone a Napoli nell'Officina 
di Paltison. — Queste Wooll hanno un andamento dei più 
regolari, consumano non troppo combustibile 0 sono di facile 
riparazione ; dippiù sono relativamente alla forza che hanno 
molto piccolo e quindi a buon mercato. — Con che non 
vuoisi dire essere le Woolf le migliori macchine che esistano ; 
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l'ultima parola in fallo di 
lliamo quindi di farne un cenno 



La Coriiss ti» ebbe il primo 
Parigi del 1867 differisce radicai 
a vapore in molle sue parli; per 



do all'Espot 
dalle altro 



l'I 



iall 



rapo 



del 



col regolatore (Major, Fareot, ecc.), valvole semplici od equi- 
librale, che fino all' invenzione di questa macchina erano sole 
siale impiegale. Con tali rubinetti 0 por mezzo di una molla 
parabolica o di uno scollo, si olliene la chiusura istantanea , 
coudizione di grandissima importanza perchè permeile elle 
mito il vapore ammesso agisca sello siamoli) colla massima 
sua pressione e quindi c causa di una non indifferente 
economia. Altro cagione di uni sensibile economia di vapore 



pei 



soppressi gli spazi nocivi. Un 
distribuzione del vapore, si elio essendo esso sempre collocalo 
alla meli del cilindro, vi sono condoni che da esso conducono 
il vaporo olle due estremila del cilindro. Ora questi condoni, 
ad ogni colpo, si riempiono di vapore il quale poi si scarica 
senza aver aglio in modo alcuno sullo stantuffo. Nella Corliss 
invece i robioelli essendo collocali alle estremila del cilindro, 
i canali di cui sopra sano soppressi. Dippifi la corsa dello 
slatinino essendo mollo grande (quasi dee volle e mezzo il 
diametro del cilindro) si vede che anche da questa circostanza 
dipendere ]' econninia grande di vapore elle 



«hit 



a lui 



odo 



dat 



qui 



il i 



mpn 



i dei colpi rispetto a quello delle oltre macchino , e 
tal modo diminuite a parità di forza prodotta , le 
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perdile di vaporo che si verificano ad ogni colpo in causa 
degli spazi nocivi e della chiusura imperfetta. Infine 1' espan- 
sione è comandata nel modo più semplice, e tutta la mac- 
china ha un aspetto tale di leggerezza ed insieme di solidità 
che non lascia nulla a desiderare. 

Il Sig. Morens direttore della filatura della Lys ci assicurò 
che la sua Corliss non abbruciava più di Kg. 0, 900 per 
cavallo indicato e per ora. Splendido risultalo che tre anni 
fa non si sarebbe certamente in Europa osato operare. Diciamo 
in Europa perche da quanto udimmo dire, sembra che questa 
macchina funzioni già da molti e molli anni in America. 

Ed ora passiamo alla Nolet. Questa macchina è di inven- 
zione posteriore all' Esposizione del 1807 ; ii Sig. Nolet co- 
struttore di macchine a vapore a Gand, ne è l' inventore. Di 
una semplicità veramente eccezionale, essa raggiunge, se non 
supera, quanto ad economia di combustibile, i risultali ottenuti 
dalla Corliss* e presenta tutte mai le garanzie di sicurezza e 
di regolarità desiderabili. Infatti essa abbrucia, se di forza 
superiore a 50 cavalli, Kg. 0,800 per cavallo indicalo e per 
ora e l'andamento ne è cosi ben regolato che per uno spo- 
stamento di un centimetro di una data leva mossa direttamente 
dal regolatore, la forza della macchina può essere ridotta 
quasi d'un tratto alla metà, senza che per questo la velocità 
sia punto variala. Questa macchina è a valvole equilibrate ed 
a chiusura istantanea; la caduta della valvola e detcrminata 
dal regolatore, il quale non ha che a vincere la resistenza 
di una piccolissima molla a spirale che con tutta facilità ed 
in pochi istanti può ossero cambiala qualora no sìa il caso. 
Qui pure non esistono spazi! nocivi, essendo le camere delle 
valvole poste alle due estremità del cilindro e comunicanti 
direttamente con esso. Lo scarico si fà per mezzo dì luci 
grigliale per ottenerne con maggior rapidità la chiusura. Stanto 
la grande semplicità di queste macchine il prezzo ne è dei 
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più convenienti, polendosi avere una macchina di 10.0 cavalli 
per 20000 franchi. L' esecuzione ne è accuratissima ed ab- 
itiamo potuta osservare varii particolari di costruzione affatto 
nuovi , ispirali da un tal latto pratico che ne restammo me- 



migliati. 
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Ponendo termine a quante 


si riferisce 


i molol-i, ci faremo 


a parlare dei diversi pertico 


ari di fabbric 


lione pei Ire rami 


dell' Industria che ci occupa 


Cominciare 


no dalla Tessitura 



sulla quale anzi tutto deve essere richiamala I* attenzione , 
perchè presentante maggiori facililà di un impianto di prova 
con mezzi ri si rettissimi e la possibilità di uno sviluppo gra- 
duale o sicuro. In appoggio a tale nostra idea consacriamo 
l'ultimo capitolo di qucslo lavoro. 

I tessuti di filo di C3nepa che con maggior vantaggio si 
possono ora fabbricare in Italia sono : 1° Le tele da vela o 
tele olona ed altre pareggiabili a quesla specie. 2." Le tele 
da sacchi e da imballaggio. — Si potrebbero pure fabbricare 
tele casalinghe , come tele per lenzuoli , per asciugamani , 
colorale per blouscs, per tendoni, ma per quesli generi Ì| 
profitto sarebbe minoro elio per le altre essendo i fili ora 
fabbricati in Italia di buona qualità ed a buon mercato pei 
numeri grossi, e non pei numeri superiori. Per questa ragiona 
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parci sarebbe bene scegliere per ora un genero di fabbricazione 
contenuto nelle due prime qualità di tela. 

Daremo prima di tutto le norme generali da seguirsi nel 
fabbricare il locale di una tessitura di tele , non variando 
queste qualunque sia il genere di tele che si vuol confezionare. 

Il locale per tessitura di tele deve soddisfare allo seguenti 
condizioni : 

1. " Non deve constare che di un pian terreno. 

2. ° Il suolo interno del locale deve essere più basso del 
livello del terreno esterno di 0™, 40 almeno. 

3. " Nessuna finestra, dovendo la luce venire da! tetto; 
le invetriate dovranno essere rivolte verso il Nord. 

4° I telai saranno disposti in modo da ricevere la luce 
di fianco e raccolti in una sola sala. 

5. ° Le macchine di preparazione del filo debbono essere 
raccolte in altro locale adiacente al primo. 

6. ° I magazzeni costituiranno un locale a parte situato 
il più favorevolmente possibile rispetto al servizio del filo alle 
macchine di preparazione. 

Diamo ora le ragioni di tutto ciò. 

Il locale dove essere lutto al pian terreno quale evidente- 
mente più comodo. Se una filatura può essere fatta a più 
piani porche altrimenti l'estensione ne sarebbe troppo grande, 
la tessitura non e in questo caso. Una tessitura di 500 telai 
potrebbe constare di un gran salone pei telai di i0 m di lar- 
ghezza per 80 di lunghezza e di altri due locali per le pre- 
parazioni di 20 1 " per 70™. In questo spazio sarebbero compresi 
anche i magazzeni. Si vede in tal modo che per un impianto 
cosi grandioso sarebbe più che sufficiente un'area di 7000 
metri quadrati. — Dippiù lo scotimento grandissimo che cau- 
sano i telai é un' altra ragione per fare lo stabilimento a solo 
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pian terreno ; ed inoltre dovendo la luce venire dal tetto, evi- 
dentemente questa condizione è incompatibile coli' esistenza 
di piani al disopra del locale dei telai. 

La condiiiono die il pavimento deve essere di 40 cenlim. 
al disotto del livello del terreno esteriore , è comandala dal 
bisogno clic si ha di tenere sempre 1' ordito in un 1 atmosfera 
piuttosto umida , facilitando ciò immensamente la confezione 
della tela , mentre contribuisce pure alla sua buona qualità. 
Per impedire poi che l'acqua di pioggia penetri per la porta 
nel salone, si potrebbe faro un gradino alla porta d'entrala 
nel corridoio , dal quale si discenderebbe con i gradini nel 
salone. — Questo abbassamento del pavimento del salone é 
tanto necessario, ebe negli stabilimenti ove questo non vi 6, 
si è obbligati noli' estate ad innaffiare copiosamente il suolo 
per ottenere l'umiditi voluta. In questo case trovasi ad cs. 
la Tessitura del sig. Rej Ainé a Gand. 

La luce deve venire dal tetto. L' operajo avendo bisogno 
di esser nelle migliori condizioni possibili per accorgersi int- 



imo venga dall'alto, disposiziono generali» 
per quella elio dà la miglior luce. D' altrondi 
disposti in modo do ricevere la lncc di Sani 
l' operajo non si proietterà mai snl snn lav 
sempre ed indispcnsabbile se 
allora costrutto a denti di sega, vale a i 
sezione nel senso della lunghezza del salo 
del tetto che presenterà una linea dentai; 
in cui lo parli ab, a'V, a' b' sarebbt 
veni disposti eolla loro lunghezza secondi 
appoggiati ad un'estremità sui ferri a T 
all' altra contro ritti posti secondo a 1 6 
tavole posate normalmente su di ossi con 
Le parli a 1 b, a 3 fi 1 , a 3 6' consisterebbe; 
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grezzi, prendendo da uria parete all' altra del salone per tutta 
la sua larghezza. L' ampiezza di tali capriate , vale a diro lo 
lunghezze o a', a' a 1 , a 1 a 3 , sarebbero di 5'" , ed i ferri a 
T poserebbero su vari ordini di colonnelle in ghisa, le quali 
essendo cave servirebbero pure a contenero i condotti del- 
l'acqua di pioggia. — Le invetriale debbono essere rivolle 
al Nord, o questo perche i raggi del sole nelle oro più calde 
non penetrino nel salone e dissecchino l'ordito. Per ciò slesso 
vi si dà un'inclinazione piccolissima colla verticale, d'i 8 o 

10 gradi al più, per rendere vieniaggiormento difficile tale 
passaggio. — Questo modo di copertura oltre all'ossero II 
più conveniente por una tessitura, é altresì molto economico. 

Abbiamo già detto quanto alla disposizione dei telai , che 
essi dovevano esser posti in modo da ricevere la luce di 
ùanco, e ne dicemmo pure la ragione. Aggiungiamo ora eh:; 
essi debbono essere raggruppati a quattro a quattro in modo 
che al centro di ogni gruppo vi sia una colonna. In lai modo 

11 sostegno dell' albero di trasmissione potrà essere applicato 
contro la colonna, e da ciascun lato esso avrà una puleggia 
che comanderà por mezzo di correggo duo telai ; lo paleggio 
essendo cosi molto vicine al sostegno , non si avranno oscil- 
lazioni, e d'altra parte essendo 1' una da una parte e l'altra 
dall'altra dì esso, le pressioni sì troveranno equilibrato sul 
sostegno , in modo elio esso si troverà in ottime condizioni 
di resistenza e di durala. I telai debbono inoltre essere tutti 
raccolti in una sola sala , perche la sorveglianza no sia faci- 
litata. — Le macchine di preparazione debbono essere in lo- 
cale a parte, e questo perchè il (ilo preparato, sia nelle can- 
nette sia nei tubi , devo passare per le mani di un cantre- 
maitre, che dopo aver notato da che macchine provenga e 
da qual operajo , lo passa alla tessitura. In tal modo e faci- 
lissimo trovare di chi sia la colpa se si riscontra nelle pezze 
qualche difetto. Se invece le macchino di preparazione si tro- 
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vassero nel lode stesso dei telai , sarebbe molto difficili 
l' impedire ai tessitori di munirsi essi slessi di cannette , il 
che ingenererebbe tale confusione da rendere impossibile ogni 
controllo. 

In quanta ai magazzeni , essi debbono essere freschi ma 
non umidi ; perciò è da raccomandarsi uno strato di carbone 
sotto il pavimento, e so non è troppo difficile per la località, 
il snolo in asfallo. — Essi debbono essere adiacenti al lo- 
calo delle preparazioni. 

Secondo noi una hoona disposi™ di locale per tesserla 
sarebbe quella indicala dalla fi». 2. - 

Con tale disposizione il filo sortendo dal magazzino , tro- 
verebbe tosto , entrando nella fabbrica , da una parte gli in- 
cannatoi per trama , o da questi passerebbe direttamente ai 
telai; dall'altra parto troverebbe pure subito gli incannatoi 
per ordito , d' onde passerebbe agli orditoi ; da questi alla 
aVraSi.ui» ed olle incollatrici , e finalmente al magazzino dei 
subbi già preparali, da dove verrebbe consegnato ai tessitori. — 
La tela, confezionata, verrebbe depositata nel magazzino prov- 
visorio della tela, ove verrebbe esaminala, piegala o di li passala 
al gran deposilo, che dovrebbe ossero nella ciltà più vicina. 

Qualora però li tessitura dovesse essere suscettibile di in- 
grandimento , la pianta precedente non potrebbe convenire , 
essendo in essa il locale dei lobi rinchiuso fra gli altri delle 
preparazioni. 

La pianta della fig. 3.' si presterebbe meglio por ono sta- 
bilimento di tal genere. 

Esso infatti potrebbe a talento venire prolungalo nel senso 
della freccia ; cosi volendo ad esempio raddoppiare il nomerò 
di telai, non si avrebbe elio a eostrurre al di IO della MN 
un fabbricato perfettamente identico a quello già esistente; 
la MN, resterebbe allora una mezzeria ed il punto N, il 
punlo di mezzo della lacciaia. 
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Vediamo ora quale sia il processo di fabbricazione. Siccome 
fino ai telai la tessitura dì qualsiasi genere di tela sì fa nello 
stesso modo, con piccolissime varianti, cosi seguiteremo a 
parlare della tessitura delle tele in genere, notando semplice- 
mente le podio differenze cho vi esistono per le varie specie. 

Si può tessere tela grezza, oppure in parte o del lutto bianca. 
Per le tele da vela in Belgio ed Olanda si usa dare al fdo 
piccolissimo grado d'imbianchimento che, in Italiano vien 
detto purgare il filo, ed in Francese Crémage. Qucst' opera- 
zione si fa talvolta anche per tele speciali, come'ad esempio 
quelle per stores , ed altre. Essa ha per iscopo di spogliare 
il lìlo, a mezzo della bollitura, della parte di materie resinose 
cho ancora contiene, e cosi acquistargli la flessibilità tanto 
necessaria perchè l'operazione della tessitura riesca a dovere; 
ed in secondo luogo una specie di disìnfeltazione operata coti 
un semplice bagno in una soluzione A' Ipoclorito di calce, 
per preservare la tela dal guastarsi. Conviene in tale opera- 
zione far si che non resti nel filo alcuna traccia di cloro che 
lo intaccherebbe in breve. A tal uopo viene usata 1' ammo- 
nìaca od un semplice bagno in acqua e sapone. 

Il filo viene quindi asciugato, all'aria aperta so e possibile, 
altrimenti in asciugatoi. Per questi so si agisco a vapore, si 
dovrà utilizzare il calore perduto della caldaja; altrimenti si 
dovrà faro un asciugatoio con tubi di ghisa percorsi dal va- 
pore (giacche ne occorrerà sempre un po' per il cremage), in 
modo che riscaldino l'aria di ventilazione. Il camino della 
Caldaja servirà a determinare la chiamata dell' asciugatojo 
dell'aria umida. 

L' ammorbidai/ira è l'operazione che segue: Essa viene falla 
subire soltanto al filo destinalo per trama; ed eseguita con 
una macchina delta dai Francesi Calandre, consistente in una 
o due coppie di cilindri in ferro ricoperti da uno strato di 
carta pesta; i cilindri superiori gravitano col loro peso sugli 
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inferiori, e cosi le matasse passando fra essi acquistano la 
morbidezza necessaria. Per lo tele da vela, ove tale condizione 
é più che mai richiesta, talvolta si usa dapprima passare i 
pacchi di filo sotto pestelli, quindi le matasse alla Calandre. 
Il sig. Dobbelaere a Sleydingo nella Fiandra Orientale usa 
appunto questo sistema. Due calandre doppie possono bastare 
per tOO telai. 

Vengono in seguito gli Incannatoi. Ve ne sono per trame 
e per ordito. — I primi confezionano i cannelli per le spuole; 
i secondi i 'rocchetti pegli orditoi. Occorrono quattro incanalo! 
di 60 fusi per trama, e quattro di 40 rocchetti per ordito, 
ogni 100 telai. — La tessitura della Société Bruxelloise a 
Roulers nella Fiandra Occidentale per 200 telai ha 300 roc- 
chetti d'incannatoio per ordito, e 400 fusi di cannoniera. 
Negli ultimi incannatoi per trama il filo passa direttamente 
dagli aspi sui quali si pongono le matasse, alle cannette. In 
tal modo si risparmiano incannatoi; giacché col vecchio si- 
stema si passava prima il (ilo dalle matasse su rocchetti, e 
questi trasportati alle canncltierc fornivano il filo alle cannette. 
Le migliori cannettiere per trama hanno i loro fusi comandati 
per frizione o per un congegno speciale si fermano automati- 
camente quando il filo si rompe. — Di queste cannoniere ne 
abbiamo visto dal sig. Rey Ainé a Gand. — E cosi nou ab- 
biamo ad occuparci delie preparazioni del filo per trama giac- 
ché esso restano in tal modo ultimate. Le cannette vengono 
direttamente passate ai Tessitori. Negli incannatoi per ordito 
l'avvolgimento del filo sul rocchetto si opera per conlatto di 
superfìcie; vale a dire, che il rocchetto infilato su di un'asta 
cilìndrica che non gira tocca secondo una sua generatrice 
un cilindro animato di un movimento di rotazione, che per 
coutalto gii viene comunicato; variando il diametro del roc- 
chetto a seconda della quantità di filo avvoltolala su di esso, 
la sua velocità andrà diminuendo presso che secondo la mag- 
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gior lunghezza di filo necessaria a fare un giro, e cosi la 
quantità dì filo avvolta in un medesimo tempo sarà approssi- 
motivnmenle la stessa. 

Passalo in lai modo il filo sui rocchetti, questi vengono 
trasportali agli orditoi. L'ultimo perfezionamento di questi 
consisto nel permettere di invertire allorché si vuole ii movi- 
mento del subbio sul quale si avvolge il filo, per poterlo 
svolgere e riattaccare i fili che si fossero rotli. Questo ritorno 
del subbio si ottiene per mezzo di due coppie di puloggie , 
delle quali una è fissa e l'altra folte, collocale alle due estre- 
mila di esso; una correggia ó incrociata e l'altra no; credo 
sia superfluo lo spiegare la manovra. L'avvolgimento del filo 
si fa per contatto di superficie, coma già si è spiegato per gli 
incannatoi per ordito, e la tensione dei fili è regolala col 
mezzo dì tre o, quattro verghetlo di ferro posate in traverso 
sui fili; se i fili si allentano esse discendono entro fenditure 
verticali praticate nell' intellajatura della macchina traendo seco 
i fili cosicché questi riescono sempre uniformente lesi. Ve- 
demmo di questi orditoi dal sig. Rey Ainé a Gatid, dal sig. 
Wilford a Tamise (Fiandra Orientale) ed alla Sociélé Linière 
du Finislerrc a Landerncau in Francia. — ■ E necessario avere 
un orditoio ogni 50 telai. 

Siccome vi sono tele che esìgono un numero grandissimo 
di fili in ordita, c d'altra parte, non polendo gli orditoi con- 
tenere che 500 rocchetti al massimo, così era d' uopo avere 
una macchina che permettesse di preparare un ordito dì molti 
fili pur con orditoi d'un numero limitalo di rocchetti. Questo 
macchina è la doubleuse, con essa si può, ad esempio, pre- 
parare un ordito dì 1000 fili, facendo sull'orditoio ì subbi 
di 250 fili ciascuno e riunendoli poscia su di un solo per 
mozzo della doubleuse. E inutile dare ulteriori spiegazioni su 
questa macchina, vista la straordinaria sua semplicità ; chiun- 
que abbia la benché minima cognizione su tal Industria può 
rendersi capace senz'altro del suo modo di agire. 
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La doubleuse è necessaria qualora si tessa a secco ; ma 
qualora sì fabbrichino tele con colla all'ordito, questa mac- 
china può essere soppressa, ed in tal caso la riunione dei 
fili dei diversi subbi preparati all' orditoio in un subbio solo 
si opera sulla incollatrice stessa. 

Le incollatrici sì distìnguono in incollatrici propriamente 
dette, che in Inglese vengono chiamate Sizing machines, ed in 
incollatrici con lisciamento del filo che in Francese vengono 
dette Pareiises ed in Inglese Dressing machines. Nelle prime a 
differenza delle altre non vi sono le spazzole. — Queste 
hanno per iscopo di produrre un lisciamento del filo ed ugua- 
gliare la colla su di osso a! possibile. — L'avvolgimento del 
filo sul subbio si fa talora per contatto di superficie e talora 
per frizione. Qucst' ultimo sistema consiste in un disco ade- 
rente ad uno di quelli del subbio che lo conduce per frizione. 
Potendosi a volontà variare a mezzo di una vite di pressione 
l'attrito dei due dischi si ha cosi il mezzo di regolare l'avvol- 
gimento del filo in un modo quasi perfetto. Pero ci pare che 
questa manovra esiga troppa intelligenza e troppa attenzione 
nell'operaio, onde non esitiamo a consigliare in ogni caso 
l'avvolgimento per contatto di superficie come si effettua negli 
orditoi. — È pure adoperato il sistema della trasmissione del 
movimento al subbio mediante nn cono ed una puleggia pre- 
cisamente come nei batics-à-broches. 

Come abbiamo già accennato si può operare nelle incolla- 
trici la riunione dei fili di vari subbi su di uno solo; in tal 
caso neh' ititelnjalurn stessa della macchina sono disposti due, 
tre, e persino quattro sostegni per subbi, d'ogni parte. 

Il disseccamento del filo che in queste macchine avviene 
dopo che esso è passato nella colla, può essere prodotto dal 
passaggio del filo su di un gran tamburo riscaldato interna- 
mente dal vapore, o con correnti d' aria riscaldata. Il primo 
sistema benché quasi generalmente tuttora adottalo in Francia 
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e nel Belgio, ó difettoso come quello die opera l'asciuga- 
mento del (ilo troppo rapidamente. Si cercò d'ovviare a questo 
serio inconveniente facendo il tamburo di dimensioni gran- 
dissimo ed obbligando il filo a percorrere quasi tutta la cir- 
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Gand per 504 telai non ha che 5 incollatrici , ma questo 
perchè la maggior parto dello tele, vi si confezionano a secco. 

Quanto alla colla usala essa varia di composizione per cosi 
dire per ogni fabbricante. Per le tele da vela però essa, 
quando è usata, è generalmente mollo semplice. Il sig. Dobbe- 
lacre, già altre volle menzionato, non molle che un po' di farina 
in acqua pura e si serve di questo por dare la colla all' or- 
dito. — Per le tele che abbisognano di una maggior prepa- 
razione nell'ordito, generalmenle viene usala la glicero-colla, 
o sola od unita ad altri ingredienti che possono variare al- 
l' infinito. — In Inghilterra si usa la seguente colla: 



Acqua 150 litri 

Lichen dello schiuma d'Irlanda 5 cg. 
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Si lascia in maceratone a freddo per Ì2 ore; si fa bol- 
lire in seguilo a bagno-maria, per 5 ore, poi si aggiunge: 

Fecola 1 chgr. 
Sego 0,300 » 

Si bolle il tutto per mezz' ora e la colla é cosi preparala. 
Due litri di questa colla, secondo il Monìlear des Fils et Tissus 
di M. Alcan, basterebbero ad incollare 100 metri di ordito. 
Coi telai meccanici, il tempo elio uu ordito dove restare sul 
tclajo essondo immensamente abbreviati], ivlativumeulo a quanto 
avveniva con telai alla mano, la condiziono dell' igromelricilà 
della colla riesce di poca importanza. Così rosta puro schifato 
il pericolo di pulrJay.ione della tela che avveniva talvolta per 
troppa conservata igromelricilà del lilo. La composizione della 
colla in tal modo può venire molto semplificala senza che 
perciò si debba temere di olleneru un lavoro meno perfetto. 
Si vede appunto dalla ricetta della colla Inglese clic abbiamo 
data, che la composizione ne è siala ridotta già a pochissimi 
elementi. 

Uscendo dalle incollatrici i subbi vengono portali agli operai 
incaricali dì passare i fili dell'ordito nei licci e nei pettini; 
quindi vengono passali ai leloi, se ve n' ha bisogno, ni tri- 
menti sono frattanto depositati in un magazzino speciale che 
deve essere mollo umido, quindi scavato nel suolo e quasi 

In tal modo si è venuto a capo di quanto concerne le 
preparazioni che subisce il filo prima di passare ai telai. Ora 
di questi. 

Svariatissimi sono i generi di telai a seconda del genere 
che si vuol tessere; per la loia però non vi hanno differenze 
radicali fra i diversi tipi. Quelli die si scostano maggiormente 
dal lelajo comune per loia, sono impiegati alla confezione 
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dulia tela da vela. Prima cosa che in essi si richiede si c 
la stabilità; debbono quindi essere mollo pesanti giacche il 
loro andamento è sempre molto rapido ed i colpi del batterne 
mollo forti. Per questo stesso motivo la tensione dell'ordito 
c operala automaticamente per mezzo di cilindri agenti col 
loro peso su di esso e sollevati ad ogni colpo da una leva 
a gomito in quella che la tensione diviene eccessiva. — Lo 
svolgimento del filo si opera automaticamente per effetto slesso 
del battente, regolato però convenientemente con pesi, mentre 
l'avvolgimento della tela si opera come al solito col criquet. 
Vi sono telai per tela a vela della fabbrica Parker che hanno 
un sostegno sul quale possono essere posati 2, 3 fino a 4 
subbi ; ciascuno dì essi contiene !a metà, il terzo od il quarto 
del numero totale dei fili dell'ordito, o la loro riunione si fa. 
solamente alle bacchette d'tmvergure. Questi telai sono accop- 
piati, e ciascuna coppia ha un solo sostegno per subbi che 
può quindi contenere da i ad 8 subbi. 

La quantità di tela che un telajo per loia a vela può fare 
in 12 ore, varia imtiimensamcnte secondo i fabbricanti e se- 
condo il genere di telai. — Cosi il sig. Dobbelaerc fa 30 m 
di tela pur telaio e por giorno con telaio di modello di sua 
invenzione. Il sig. Porleu a Rennes in Bretagna nò fa 50 con 
telai Parker. Il sig. W. Wilford di Tamise ne fa 60 cogli 
slessi telai. La Sociélé Linière du Finisterre nè fa 80 con 
lelai pure Parker. — Sicché in generale si può ritenere che 
con telai Parker può farsi almeno 50 metri in 12 ore. 

Quanto ai lelai per telo grosse ma non da vela, come 
quelle per sacchi, da imballaggio e simili, non hanno nulla 
notabile. Essi sono molto piò leggeri di quelli per tela a vela, 
hanno sempre un solo subbio per l'ordito e lavorano pure 
con molla velocità. Però il sig. Govaert ad Aiost nella Fiandra 
Orientale non fa sui suoi telai che 60'° in 12 ore. A quel 
che pare in Inghilterra se ne fa mollo dippìù. 
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Finalmente riguardo ai telai per tele più fine , coma telo 
casalinghe, tele d'asciugamani, lenzuoli ecc., essi non differi- 
scono di nulla dal tipo comune del telaio meccanico a due 
pedali. Essi hanno una produzione molto variabile a seconda 
ilei grado di finezza della tela; in media sì può ritenere che 
un operaio può fare da 18 a 20 metri di dette tele in 12 
ore per ogni telaio. 

Pei telai per tela a vela è indispensabile un operaio ogni 
telaio; per gli altri generi di tela si può anche dare due telai 
ad un uomo solo, il quale per suo conto si prende un ra- 
gazzo per stare ad un telaio mentre egli sia all'altro. Questo 
si può fare però soltanto quando si possa disporre di una 
buona maestranza. — In generale il numero degli operai in 
una tessitura è i T /s del numero dei telai; cosi per 100 te- 
lai occorreranno 140 operai. Tutti gli operai alle preparazioni 
vengono pagali a giornata; i tessitori invece vengono pagati 
a lavoro. A Roulers nella tessitura della Sociétc ISruxclloise , 
essi ricevono per pezza di 100 metri, 23 centesimi per ogni 
filo di trama che vi ha in un centimetro. Cosi per esempio , 
per la confezione dì una pezza di tela avente 10 fili di 
trama in un centimetro, l'operaio riceve 10 moltiplicato 25, 
ossia L. 2, 50. 

L'operaio finita la pezza la porta al magazzeno ove essa 
viene esaminata per vedere se vi siano difetti e quindi pie- 
gata, per la qual operazione vi è una macchina speciale della 
in Francese Machine à auner perchè oltre al piegare la pezza, 
la misura. 

Quanto alle macchine per dare l'apparenza alla tela , delle 
in Francese à appréier, non se ne usa che molto raramente. 
Negli stabilimenti da noi visitali non ne nbhiamo rinvenuta 
alcuna; per contra in Irlanda debbono essere molto usate. 
In ogni modo questa è una perparazione che si fa subire solo 
alle tele per camicie che non perebbero venire confezionate 
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con filo di campa. — Presso il sig. Willard abbiamo ledalo 
però una raaccliioa per dare il lucido alle lale da vela, con- 
ststenlc semplicemente in una coppia di cilindri a guisa dei 
laminatoi per fare la lamiera di [erro; quel fabbricante perii 
ci assicurò elle gli accadeva ben raramente di dover impiegare 
taro macchina. 
Abbiamo 
Chiudiami 
da vela la 
paese. — 
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indigena mescolata a canepa Italiana, o lino di Russia. Questo 
miscuglio viene dai Malori operato alla Mi i itala, ed Ila 
per iscopo di avere del filo che alla fora delle canape Fran- 
cesi , Belghe ed Olandesi accoppi la pastosità e morbidezza 
della canapa Italiana. — 11 filo fatto esclusivamente con quello 
canopo sarebbe troppo doro 0 rigido, epperciò sono obbligali 
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lino di Bussia. Wilford e Dobbelacre, adoperano filo fallo 
con canepa Belga ed Italiana, ed anche filo fatto esclusiva- 
mente con canepa Italiana. — Kars Sypeslyn, il miglior fab- 
bricante di tele di qoeslo genere dell'Olanda, fabbrica il suo 
filo con canepa Olandese ed Italiana mescolate. In Italia 
non vi sarebbe bisogno di far questo, avendo la canepa la 
flessibilità volula mista ad una robustezza di tiglio ragguar- 
devole. Il filo per trama deve essere pochissimo torto ; 
perché possa entrar meglio oell' angolo formalo dall' apertura 
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dell'ordito al passaggio della spola; vuoisi che sia appunto 
questo i! segreto pel quale nel Belgio ed in Olanda sopratutto 
riescono ad sverò lete di una tale compattezza da somigliare 
meglio ad un cartone che ad una stoiTa. Il filo d' ordito 
invece deve essere un po' più torlo e questo perchè abbia 
maggior forza e resista meglio allo sfregamento della spola, 
dei licci e dei denti dei pettini. Infine il colpo del battente 
deve essere molto forte perchè la tela riesca molto serrata, 
condizione prima che si richiede nelle tele di questo genere. 

Come azzardare ora di entrare nel vasto campo della Fi- 
latura? Non lo possiamo che ripetendo ancora una volta quali 
siano le nostre modeste intenzioni; di far sapere cioè quel 
poco che abbiamo potuto imparare, senza per questo sia in 
noi la benché menoma idea di far in ciò da maestri. 

La filatura della Ganepa si fa molto estesamente nell'Ovest 
della Francia e qualche poco in Belgio; ma per contra in 
quest'ultimo paese vi sono stupende filature di lino, e tutti 
sanno che Lino e Canepa si filano precisamente nello stesso 
modo, tranne qualche piccolo dettaglio dipendente dalla lun- 
ghezza maggiore delle fibre della canepa e della loro maggior 
forza e durezza. — La canepa nostra e spocìalmenle la Bo- 
lognese ha vanto ovunque di ottima per tutte le manifatture 
che richiedono morbidezza di fibre. Riguardo alla forza vi sono 
canape ritenute migliori ed è appunto per questo che all'estero 
non la si impiega quasi mai sola. Credo però vi sia esage- 
razione in tale credenza, e che la mescolanza citala sia piut- 
tosto ispirata di economia che da vero bisogno di rendere con 
ciò forte i! filo. 

Ci sìa permesso ora di fare una pìccola digressione a pro- 
posito delle differenti canape estere che abbiamo osservato 
essere maggiormente in pregio. 

Canape Busse. — SÌ distinguono in canape di Riga, Berg 
e Koenigsbcrg a seconda della loro provenienza; sono mollo 
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fino e morbide al tatlo. Sopportano mollo bene l' azione del- 
l'acqua senza deteriorarsi e bevono molto catrame, se si adope- 
rano alla confezione di corde incatramale. Mentre per queste 
ultime due loro qualità, esse trovano impiego grandissimo 
nelle corderie navali, stante la loro finezza e morbidezza sono 
pure molto ricercate per la confezione di qualunque filalo. Sì 
può ritenere che 100 di questa canepa diano: 

Da 70 a 75 di garzuolo di prima qualità 

i 10 i 15 * seconda * 

i 10 » 5 stoppe 

s 10 s 5 perdita 

Il loro prezzo è conveniente: 100 chilogr. di canepa mezzo 
pulita comperala a Cronstadt e posta a Nantes, comprese 
lutto le spese di trasporto con barca a vela, di commissione, 
<lj dazi, ecc., possono costare da 95 a 100 franchi, secondo 
la qualità. Si vede da ciò che questa canepa può benissimo 
reggere alla concorrenza delle Francesi, Belgho ed Italiano 
sulle piazze dell' Inghilterra, Germania, Francia e Belgio. 

Canape dell'Augia e dì Bretagna. — Molto ruvide, corte, 
di color rossiccio, ma molto forti. Danno alla pettinatura: 

Da (50 a 68 in garzuolo di prima qualità 

b 25 b 24 j seconda b 

» 9 » 4 stoppe 

s 6 b 4 perdite. 

Queste canape sono impiegale per cordami ed anche nelle 
filature. In ambedue i casi però debbono essere mescolate 
con canape Italiane perche il filo abbia la dovuta pieghevolezza. 

Canape delle Fiandre. — Fortissime, più lunghe dello 
Francesi, ma più corte delle Italiane; colore grigio verde; 
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ben pettinata può dare un garzuolo dei più fini; è quindi 
atta a qualunque uso. Tuttavìa essa viene spessissimo mescolata 
a canepa Italiana. 11 rendimento di questa canepa alla setti- 
mana è: 

Da 60 a 67 in garzuolo di prima qualità 
» 16 » li i seconda » 

» 12 » 10 stoppe 
» 12 » 9 perdite. 

Canepa di Manilla. — Questa è la più bella canepa che 
esista per cordami. É di una [orza straordinaria, bianca ed 
argentina sicché presenta l'aspetto di una vera criniera bianca. 
Dà un rendimento molto buono alla pettinatura, ma non ha 
morbidezza ed anche per questo rapporto somiglia molto al 
crine. — I! prezzo non è elevatissimo giacché ora c impos- 
sibile averne a meno di L. 1, 60 il chilogramma allo stajo 
grezzo; tuttavia essa è mollo impiegata per certi generi di 
eordami e stoffe speciali per tappeti, per pavimenti di stanze. 

Ed ora ritorniamo alla filatura. — La canepa arrivando 
alla filatura viene depositata in magazzini, che debbono essere 
spaziosissimi, freschi ma non umidi. La necessità per la fila- 
tura di comperare tutta la canepa occorrente alla fabbrica per 
un anno, in un dato momento, è causa dell'ampiezza che si 
esige nei magazzeni. — Il magazziniere deve essere un ec- 
cellente conoscitore di canepa, giacché spetta a lui di classi- 
ficare le varie qualità, a seconda dei numeri che si vogliono 
fare. — 

La canepa dal magazzino viene passata alla fabbrica per 
partite intere, e non si dovrà mai intaccare una partita finché 
quella cominciata della stessa specie non sia terminata. Ciò è 
necessario per facilitare il controllo che il Direttore deve eser- 
citare. — Il magazzino deve costituire un locale a parte tanto 



per obbedire alle esigenze dell'Assicurazioni contro il fuoco, 
che per poter con più ragione ritenere responsabile il magaz- 
ziniere qualora venisse a mancare della canepa. 

Le prime macchine che ricevono la canepa al suo entrare 
in fabbrica sono le morbidatrici. Per la canepa Italiana molto 
spesso si usa adoperare semplicemente le morbidatrici a ci- 
lindri scannellali; per lo canape più dure vengono però usate 
macine verticali o pestelli, che a nostro avviso fanno ancora 
lavoro molto migliore. Diffalti i cilindri scannellati esercitano 
un'azione troppo rapida ed energica sulla canepa, perchè le 
sue fibbre non debbano risentirsene. Sotto le macine invece 
la canepa restando sottoposta alla loro azione per più di 
mezz'ora, la morbidatura facendosi lentamente, si opera in 
migliori condizioni, e l'alia temperatura che cosi acquista la 
canepa, venendo conservata si lungo tempo, la disaggregazione 
della materia resinosa è in tal modo facilitata, rendendo cosi 
la fibra molto più morbida ed atta a ricevere le preparazioni 
susseguenti. Occorre una morbidatrice a cilindri scannellati 
ogni 1500 fusi, e se si addoltano le macine, una doppia con 
piattaforma di 3", 50 di diametro ogni 1000 fusi al massimo. 
Gli operai richiesti per questa operazione sono uno per cia- 
scuna morbidatrice a cilindri , ed uno ogni due piattaforme 
nell'altro caso; un facchino Ogni duo macchino a cilindri per 
trasportare la canepa dal magazzino alle morbidatrici , e da 
queste alle macchine per tagliarla ed alla pettinatura, ed uno 
ogni quattro piattaforme col secondo sistema. 

Dalle mDrbidalrici la canepa passa alle macchino per ta- 
gliarla in due o Ire parti, secondo la maggiore o minare sua 
lunghezza. - Queste macchine possono essere a dischi ta- 
glienti od agire invece per stracciamento. Alle prime vi si 
trova l' inconveniente di fare un taglio troppo netto , benché 
in esse siano stalo introdotte modificazioni por evitarlo. Quanto 
alle seconde, esso sono ancora molto poco in uso, almeno nel 
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continente; do abbiamo veduta una agire presso il Mar- 
chciau , cordajo ad Angers; essa funzionava ammirabilmente. 
Consìsto in un piuolo prismatico (issato in un' inlelajalura 
mollo solida , ed iu un altro pìuolo identico al primo , ma 
animalo da uu movimento dì rotazione sul suo asso e ài- 
stante dal primo di 0 n ,35 a 0",40. L'operajo assicura il ma- 
nipolo, dando con esso due o tre giri, al pinolo fisso ; quindi 
tendendolo , lo avvolgo soli' altro pinolo rotante. La canepa 
tralleuula dal piuolo fìsso da un lato, meutre dall'altra ten- 
derebbe ad avvolgersi sul piuolo in movimento, si straccia a 
meta distanza dei due piuoli, cui vantaggio sull'altro sistema 
che le due code hanno quella gradazione dì lunghezza all'e- 
stremità cho ó tanto favorevole ad una buuua patinatura. 
Parlammo di questa macchina ad Alcan , Professore di Ani 
Tessili al Conservatorio d' Arti e Mestieri a Parigi , ed una 
dello autorità su tali industrie universalmente riconosciuta , e 
ci disse cho realmente tale macchina aveva un' incontestabile 
superiorità sulle altre. — Essa e della più gran semplicità, 
e qualunque costruttore sarebbe capace di fabbricarne. — Oc- 
corre una di queste macchine, qualunque ne sia il sistema, 
ogni 2000 fusi ; ed un operajo per ciascuna. 

Compiuta questa operazione, la canepa è pronta per esser 
consegnata alla pettinatura , che è motivo di si grandi dispa- 
rità d'opinioni trai fabbricanti. Chi leva a cielo la pettinatura 
alla mano , chi invece dice meraviglie della pettinatura mec- 
canica. Da che parte ù la ragiono ? Secondo noi ne cogli uni 
nè cogli altri. Come è vero che colia pettinatura alla mano 
si può avere un lavoro più fino e con minore produzione di 
stoppe che lavorando meccanicamente, ò pur altresì vero che 
con quest'ultimo sistema si ha una reale economia di tempo, 
e quindi di mano d' opera e di carbone. Ci dilungheremo un 
po' su questo argomento, cho per la filatura può riguardarsi 
conio il più importante. Senza voler faro una teoria della pel- 
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[matura, ne diremo però alcune parole affinchè nel confronto 
che faremo fra i due sistemi in uso , possiamo esser capili 
pur da quelli che non fossero abbastanza informali su tale 
operazione. 

Dello stelo della canepa non viene utilizzalo nella filatura, 
come tutti sanno, che la sola parto filamentosa ; questa , allo 
stato naturale, è coperta da uno strato corticale che viene se- 
parato nelle operazioni agricole a cui la canepa è sottoposta 
prima di essere messa in commercio ; e la fibre che la com- 
pongono sono tenute agglomerale in una specie (ii nastro in 
forza di una materia gommo- resinosa che importa prima di 
tulio sia eliminata. Questo scopo insieme ad una cerla divi- 
sione delle fibre, si ottengono, in parlo, colia macerazione o 
le altre operazioni che si praticano nelle campagne , ed in 
parte colla pettinatura nell' officina. 

Ma nel mentre che il pettinatore separa le fibre della ca- 
nepa le une dalle altre, riesce pure ad eguagliarle in lun- 
ghezza ; cosicché finita la pettinatura , gli rimane nelle mani 
un fascio di fibre tanlo più suddivise , quanto più fino sarà 
slato il pettino adoperato, parallele e pressoché di lunghezza 
eguale entro certi limili , dovendo il manipolo essere acumi- 
nato alle due estremila. Questo fascio di fibre prende il nome 
di garzuolo di l." qualità ed in francese t. r brin. Queslo , 
come si è detto, resta nelle mani del pettinatore; nel pettine 
invece restano le fibre più corle, che pettinalo alla loro volto, 
danno ii garzuolo di 2. a qualità o 2. f brin. 

Il residuo della seconda pettinatura costituisco lo stoppe , 
se pure esso non sono abbastanza buone da poterne ricavare 
ancora un garzuolo di 3. a qualità. Sommando insieme il peso 
del garzuolo di i.' e 2." qualità e delle stoppe, si oltìonc in 
generale dal 90 al 95 % del peso di canepa consegnato alla 
pettinatura. La perdila che cosi si verifica è dovuta in gran 
parte alla materia gommo-resinosa che nell'operazione c stata 
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separata dalle fibre e si c polverizzala. — La quantità di sloppe 
che si ottiene può variare ed a seconda della qualità di ca- 
nepa che si impiega , ed a seconda dell' abililà più o meno 
grande del pettinatore. Si vede quindi chiaramente che per 
quest' ultimo motivo se si voglia avere un garzuolo di graD 
finezza sarà molto difficile l'avere poche perdite, e noa vi 
saranno che pochi abili operai che possano dare risultali sod- 
disfacenti. A più forte ragione una macchina potrà ben diffi- 
cilmente eseguire un tale lavoro senza dar luogo a perdile 
straordinarie. — Se un pettinatore incontra nel tirare a se il 
manipolo una resistenza anormale, cede e gradatamente cerca 
a poco a poco di far sparire l' incavallatura di fibre od il 
nodo che 1' ha prodotta. Giù non si potrà certamente avere 
da una pettinatrice ; essa schianterà e farà della sloppa. Se 
si vuol ottenere un garzuolo di una finezza limitala, dovendo 
il lavoro continuare meno tempo , la quantità maggiore di 
stoppe fatte da una pettinatrice viene compensala dalla spe- 
ditezza del suo lavoro ; ma se invece il garzuolo deve essere 
molto fino , la pettinatrice darà luogo a tante sloppe che il 
vantaggio di agire con essa sarà reso al certo molto discuti- 
bile. Una causa di questa produzione esorbitante di stoppe 
delle pettinatrici è quella già da noi enunciata quanto al 
modo di agire di una di esse a confronto di un pettinatore, 
allorché neli' operazione si incontri uua resistenza troppo forte. 
Ma credo che un' altra ragione di ciò sia il modo imperfetto 
con cui generalmente si prepara la canepa prima di passarla 
alla pettinatrice. La morbidatura mollo spesso è insufficiente, 
« precisamente questo deve essere il motivo pel quale le pet- 
tinatrici non possono funzionare come dovrebbero. Molti fab- 
bricanti hanno creduto di poter ovviare ad un tale inconve- 
niente facendo prima sgrossare a marta la canepa ; ma allora 
la mano d'opera richiesta riesce tròppo numerosa e non si 
ha più vantaggio a lavorare meccanicamente. Ma si amuiorbi- 
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disca bene la campa, lasciandola, se occorre, mezz' ora sotto 
le macine , c dopo la si passi a pettinatrici in grosso ,- la 
produzione di stoppe, cosi facendo, sarà ridotta alle propor- 
zioni dovute, e si troverà un vero tornaconto lavorando in 
tal modo. — Questo è quanto abbiamo veduto esser prati- 
cato ad Angers presso i sigg. Richard Caillant et G. f ed alla 
Società Linière del Finislerro a Landernau; ed in ambedue 
gli stabilimenti si fa del Glo ottimo , e ci si assicurò essere 
il lavoro dello pettinatrici soddisfacci Vissi mo. — Siamo però 
ben lungi da! volere portare un giudizio preciso su questo 
argomento. — Solo i filatori stessi di canepa possono essere 
in caso di formularlo con autorità; non abbiamo voluto che 
dire quanto pensavamo su ciò e riferire quanto abbiamo 
■veduto. Finiamo quest'argomento con un confronto del costo 
di fabbricazione di 100 chilogrammi di garzuolo ottenuto nei 
tre modi seguenti: i.° a mano; 2.° con ino pettinatrici, una 
ih grosso e 1' altra in fino; 3° colla sgrossatura a mano ed 
una pettinatrice. 

Per la lavorazione a mano si suol dare da 5 a 7 fr. i 
100 chilogrammi ; riteniamo dunque in media 0 franchi. 

Con due pettinatrici le spese sarebbero : 

Quota ammortizzo della pettinatrice in grosso ... L. 0, 67 

> » > in fino » 0, 83 

Forza di cav. 1,5 necessaria alla pettinatrice in grosso 

per 2 ore e » 0,40 
* » pettinatrice in (ino 

per 3 ore . . « 0, 48 

Per i quadro ragazzi della pettinatrice in grosso . . » 0, (SO 

» > in fino ... > 0, 75 

Impacchettatura s 0, 75 

In tutto .... L. 4, 48 
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Col sistema della sgrossatura a mano, si avrebbe : 



Sgrossatura a L. 4 i 100 chilogrammi . L. 4, 00 
Quota ammortizzo della pettinatrice. ... > 0,83 



In questi calcoli il prezzo delle pettinatrici è stato fissato 
a L. 5000 ; il lavoro di quella in grosso a 500 cbilogr. di 
canepa in 12 ore; quello della pettinatrice in fino a 400 
cbilogr. Per conseguenza tanto lo quote d' ammortizzo che !c 
spese in combustibile o di mano ci' opera sono state prese 
in ragione di 2 ore e mezza per la pettinatrice in grosso , 
ed in ragione di 3 ore per quella in fino. Il carbone è stata 
calcolato in ragiono di 2,5 chilogr. por cavallo e per ora, e 
la spesa relativa fissando a 40 fr. il prezzo della tonnellata 
di carbone. Il salario degli operai è stalo supposto di L. 0,75 
al giorno pei ragazzi e di 2 fr. pegli impaccbellatori , dei 
quali ne occorrano 3 ogni 2 pettinatrici che lavorino 400 
chilogr. di canepa al giorno per ciascuna. 

Questo nello stato attuale delle cose ; che se verranno in- 
trodotti perfezionamenti elio rendano più intelligente il lavoro 
della pettinatrice, tanto da poter avere meno stoppe , la pet- 
tinatura meccanica prenderà necessariamente il sopravento in 
qualunque caso. Ed è precisamente anche in vista di tali 
perfezionamenti che si aspettano con viva ansietà dall' Indu- 
stria della canepa e che non potranno mancare di esser tro- 
vati, dio noi non sapremmo deciderci, ad onta di quanto 
abbiamo detto, a consigliare per ora di impiantarsi con pet- 
tinatrici meccaniche. Se un anno dopo l'impianto venisse rcal- 



Forza di cav. I, 5 per 3 ore. . 
Per i 4 ragazzi alla pettinatrice 
Impacchettatura 



» 0,48 
» 0,75 
» 0,75 



In lutto ... L. 6, 81 
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mente trovata una pettinatrice quale la si desidera, che cosa 
resterebbe a fare delle pettinatrici acquistato? Ed a questo 
riguardo riferiamo quanto ebbe a dire il sullodato Prof. Alcan : 
« La pettinatrice tal quale essa è , non corrispondo ancora 
« abbastanza alle esigenze della Fabbricazione ; essa deve 
« essere modificata e lo sarà sema dubbio in breve. 

Ed ora passiamo ad altro. Abbiamo veduto che dal lavoro 
della pettinatura risultavano due qualità di filaccia : il gar- 
zuolo, cioè, e le stoppe. Seguiremo queste due materie fino 
alla loro trasformazione in filo, toccando brevemente sul pro- 
cesso a ciò impiegato. 

Cominciamo dal garzuolo. Dai pettinatori esso passa al ma- 
gazzino delle inalerio pettinato, ovo viono classificato per fi- 
nezza a seconda dei varii numeri che si vogliono fabbricare. 
I! magazziniere ha un libro ove ticno notato il movimento 
del magazzino e che serve così di controllo al libro delle 
materie grezze. 

L' operazione che segue immediatamente è pel garzuolo 
quella che i Francesi chiamano ètalage , che viene eseguita 
sulla table <i étaler. Diamo ì nomi Francesi perche lì sappiamo 
usali anche in Italia, e d'altra parte non sapremmo fame 
una traduzione che rispondesse al vero senso della denomi- 
nazione francese. — I manipoli provenienti dalla pettinatura 
divisi in tre o quattro manipoli più piccoli vengono dislesi 
sul cuojo senza fine della table à étaler in modo che lo loro 
punte siano per metà sovrapostc le une alle altre. Qui si ef- 
fettua il primo ètirage , e si ottiene un nastro continuo di 
peso determinato secondo la sua lunghezza, che passa poi ai 
bancs d' ètirage. — Le tables à étaler possono costare da 
2500 a 3000 franchi. Non si può fissare il numero di tabìes 
à ètakr che occorrono per un dato numero di fusi , dipen- 
dendo questo dai numeri di filo che si vogliono fabbricare. 
Per esempio, por filare dal 4 al iG ne occorrerà almeno una 
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ogni 1000 fasi; al contrario per filare del lino dal 40 al 
65 basta una table A étaler per più di 3000 fusi. Si può 
ritenere che, all' incirca, 3 tablet A étaler basteranno per una 
filatura di 5000 fusi in canepa e stoppa che fili dal 4 al 30. 
Occorre una sola donna per ognuna dì queste macchine se 
la puleggia fa meno di 80 giri al minuto ; se ne fa dippiù 
sarà necessario impiegarne due. In ambedue i casi pero sarà 
indispensabile l' avere un ajutante pel trasporto della materia. 

Quanto ai bancs d'étirage no abbiamo veduti agire degli 
eccellenti dal sig. Mamol , filatore a Bruges, te guide sulle 
quali piegandosi il nastro di canepa si ammorbidisce , erano 
cilindriche e la loro distanza rispettiva calcolata con una tal 
precisione che tutte te fibre venivano sottoposte ad identici 
stiramenti ed attriti, cosa che nei bancs ti vitrage usuali suc- 
cede mollo raramente. Queste macchine erano fabbricale da 
Fairbairn e costavano 1200 franchi per testa. Quanto al nu- 
mero di bancs d vitrage necessario per 1000 fusi di filatura, 
esso varia pure a seconda del numero di filo che si vuol 
fabbricare: all' incirca si può ritenere che per 5000 fusi, 
stoppe comprese, occorrano fra leste di Ì.°, 2.° e 3.° itirage 
da 40 a 45 teste. Una donna può attendere a 6 teste A' éti- 
rage ed anche più, e deve esser ajulata da una ragazzina 
ogni 4 leste per cambiare i cilindri che contengono il nastro. 

Dai bancs d'étirage il nastro passa ai bancs à broches, ove 
riceve la prima torcitura. Il sig. De Brouckere, filatore a Rou- 
lers, ci lodò immensamente quelli di Combe di Belfast. Uno 
di questi barn A broches di 56 broches costa 8000 franchi ; 
è molto poco. Lo stesso signor De Brouckere pretendeva che 
perché una filnlura agisca bene non vi si deve avere più di 
12 fusi di filatura per fuso di batic à broches. Nel nostro 
esempio preso di 5000 fusi , occorrerebbero adunque 417 
fusi di banc à broches. Il numero è mollo forte ; ma bisogna 
che diciamo che ti sig. De Brouckere non filava che dal 25 
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al 50, epperciò pel suo caso aveva ragione. Filando invece 
dal ì al 30, 250 fasi di banc à broches saranno sufficienti. 
Quanto alla mano d'opera occorrerà una donna ogni 25 bro- 
ches ed una ragazzina ogni 15 per i trasporti. 

Tulle queste macchine di cui finora si è discorso sono or- 
dinariamente in locale separato dalla filatura propriamente 
delta, ed il sorvegliante di queste macchine dette di prepara- 
zione ha esso pure un libro sul quale nota quanto riceve dal 
magazzino materie pettinate e quanto consegna alla filatura. 

Ed ora ai banchi dì filatura. Fino al numero 16 si fila a 
secco o mezzo bagnato; dal 16 in su conviene filare ad acqua 
calda, giacché non si potrebbe ottenere una (mezza maggiore 
del 16 senza l'intermediario dell'acqua calda clic dissolva la 
materia gommo-rcsinosa ancora esistente net filo e faciliti cosi 
la disgregazione delle fibre. — Abbiamo visto alla filatura 
della Sociélé Malinoise un banco che filava del numero 40 
ad acqua fredda ; col far restare maggiormente il filo nel- 
1' acqua, si compensava in esso la minor efficacità dissolvente 
dell' acqua fredda rispetto alla calda. Ci si assicurò clic si 
poteva in quel banco far restare il fdo immerso ne!!' acqua 
fino a 7 minuti primi, e che se no era oltremodo contento. 
Se ciò è realmente , sarà questo un perfezionamento molto 
sensibile tanto dal lato economico quanto dal lato igienico. 
In media si può ritenere di 5000 franchi il costo di un 
banco di filatura che può avere da 100 a 130 fusi. Occorre 
una donna ogni banco per riattaccare , ma in principio sa- 
ranno necessaria due; più duo ragazze ogni tre banchi per 
levare i rocchetti quando siano pieni. 

Ritorniamo ora alla pettinatura per seguire il lavoro delle 
sloppe. Queste vengono raccolte e passate ad un magazzino 
speciale, ove vengono classificate a seconda della loro qualità. 
Qui pure dal magazziniere è tenuto un libro ove ne vien no- 
tato il movimento. 
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Dal magazzino vengono portale poscia alle Carde, che sono 
di due qualità, cioè Carde in grosso ed in fino, la francese 
Cardes en gros e Cardes finisseuses. Le sloppe passano prima 
allo carde in grosso od il nastro che ne risulla è portalo poi 
alle cardo in fino. In certi stabilimenti si usa però fare una 
sola cardatura con carde di finezza media. Lo ultime carde 
sono a guarnitura in legno ,- il che vuol dire che i loro aghi 
sono fissali direttamente sul legno invece che sul cuojo ; la- 
vorano su quasi tutta la circonferenza del tamburo ed hanno 
inoltre un primo ètirage di fianco pel nastro che esce già 
cardalo. — Vi sono cardo speciali di Fairbairn che operano 
la divisione della stoppa in tre qualità diverse a seconda della 
loro finezza. Sono grandissime, costano 10000 franchi l'una, 
o sono ritenute, come del resto tutto le carde Fairbairn, 
come le migliori che esìstano. Una carda può lavorare da 200 
a 500 chilogrammi di materia grezza al giorno a seconda 
della sua finezza e della velocità che si dà al tamburo. Sarà 
però sempre cosa ottima il limitare questa velocità ; è vero 
che con ciò la produzione sarà minore , ma il lavoro sarà 
migliore, le perdilo saranno molto ridotte e le avarie che sì 
soventi sì verificano nello carde molto diminuite. Sappiamo 
di filatori che non fanno lavorare che 200 chilogrammi di 
stoppa al giorno a carde capaci di darne 400. Si può calco- 
lare su una carda in grosso e due in fino ogni 400 fusi di 
filatura per sloppa. — Mano d' opera. Una donna per sten- 
dere la stoppa sul cuojo per ogni carda in grosso. Un ragazzo 
in ajulo. — Un uomo ogni due carde per le carde in fino. 

Roccnlemenlo è stala adottala una pettinatrice speciale por 
lo stoppe corte (10 a 12 centimetri di lunghezza). Ne ab- 
biamo vedute di due sistemi affatto differenti. Quello della 
Lys di Gand hanno un tipo speciale e sono fabbricate da 
Fairbairn; quelle della Malinoise hanno tutt' altro modo dì 
agiro e sono fabbricale da Tavernier di Lillo. Con questo 
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pettinatici si può giungerò a filare delle stoppe di lino fino 
al numero 60 ed anche più. Se si pensa che prima si giun- 
geva colle stoppe lunghe appena ai numero 35, si vede qual 
vantaggio abbiano arrecale queste macchine. Le stoppe rice- 
vono una prima lavorazione con carde in grosso ; quindi il 
nastro che ne risulta viene passalo a questo petlinalrici , e 
dopo seguono le altro preparazioni nelle stesse macchine già 
descritte per il garzuolo. Queste pettinatrici costano CO0O 
franchi da Tavernier dì Lille, ed 8000 franchi quello di 
Fairbairn. Quelle di Tavernier danno 120 chilog. di nastro 
al giorno ; vista la cattiva qualità della materia impiegata vi 
ha una perdita del 50 "/„; ma se calcoliamo che per esse 
si fa del filo che viene venduto a L. 4, 40 il chilog., mentre 
senza di osse il filo di stoppa il più fino valeva al massimo 
L. 3, 20 il chilogr. ; che non necessitano per così dire nessuna 
mano d'opera, bastando duo ragazzi a farne agire C ed anche 
più ; si vedrà che si pud sottostare a tal perdita senza timore. 

Tutte lo stoppo anche lunghe e provenienti quindi dalle 
carde in fino vengono poi passate alle stesse macchine di 
preparazione ed agli stessi banchi di filatura che si sono detti 
esser adoperali per il garzuolo dopo la table à étaler. Vi 
sono però alcune differenze in dettagli di fabbricazione. Così 
le stoppe subiscono V étirage in tre volle invece di due; la 
distanza fra i cilindri fornitori e gli stiratori nelle diverse 
macchine deve esser minore che pel garzuolo, e tanto altre 
piccole differenze che qui non e il caso di notare. Resta in- 
teso che dando il numero di teste di étirage, e fusi di Òanc 
à broches necessari a 5000 fusi , eran comprese nelle cifre 
date, anche quelle del corrispondente assortimento per stoppe. 

Dai banchi di filatura il filo ó passato alle aspatrici, che 
ne fanno le matasse. Occorre un'aspatrice ogni banco dì fi- 
latura, ed una donna per aspatrice semplice. Il sorvegliante 
quest'ultima operazione nota le quantità di filo che escono 
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dalla sua camera, e che vengono consegnate all' asciugalo]» ; 
all' asciugalojo si fa altrettanto, ed al magazzeno del filo si 
ha poi il controllo generale, col quale tutti gli altri speciali 
debbono collimare. 

Quanto all' asciugatoio , il migliore ed il più semplice è 
sempre quello al dissopra della caldaja, allorché si agisca a 
vapore. Nel caso si adoperi il vapore, soltanto quando vi sia 
deficienza di acqua , l' asciugatojo potrà esser sempre messo 
al dissopra della caldaja come nel caso precedente ; soltanto 
vi dovrà essere pure un sistema di riscaldamento come quello 
di cui già s'è parlalo nella tessitoria. Così quando si lavo- 
rerà col vapore sì potrà utilizzare il calore perduto dalle cai- 
daje; in caso contrario, dalla piccola caldaja, che pure sempre 
vi vorrà per i banchi di filatura ad aequa calda e l' imbian- 
chitura del filo, si torrà vapore per farlo circolare nella lu- 
bulazionc dell' asciugatojo. Questo dovrebbe essere a due o 
tre piani, a seconda del bisogno, con pavimenti a giorno, 
costituiti cioè da aste di legno posale in traverso su ferri a 
T e distanti l' una dall' altra del loro slesso spessore ; in tal 
modo il calore della caldaja potrebbe attraversarli tutti ed 
asciugare cosi il filo contenuto nell'asciugatoio; questo do- 
vrebbe essere in comuuicazione col camino della caldaja , af- 
finchè la chiamata ne effettui la ventilazione necessaria. I pa- 
vimenti potrebbero distare l'uno dall'altro di 2" 1 , altezza 
sufficiente perchè un uomo vi possa restare in piedi. Facendo 
in la! modo, un ambiente di 8 ra di larghezza per IO 10 di 
lunghezza, a 3 piani, e quindi alto G 1 ", sarebbe più che suf- 
ficiente ad una filatura di 5000 fusi. Perché l' asciugatojo po- 
tesse servire in tutti i casi , vale a diro anche allora che il 
sole essendo troppo cocente noli' estate l' asciugamento del 
filo deve esser fallo in locale chiuso , si potrebbero farvi 
grandissimi fincslroni con persiane ed imposte ; l' inverno si 
terrebbero chiuse le imposte; l'estate, le persiane. Evidente- 



mente nelle imposte dovrebbero essere delle parli vetrate. 
Questo è T asciugatojo che abbiamo visto in uso daperlulto. 

Dall'asciugatojo il filo passa agli impacchetta tori e da questi 
al magazzino del filo. 

Finiamo quanto alla filatura dando alcune notizie su di un 
genere di fabbricazione da non molto adottato, voglio dire del 
filo di strappatura di lino o canepa, detto in Francese fi 
d'niìi'iuchurif. Tutto quanto resta nelle carde dopo eseguila 
la cardatura in fino, che è quasi più polvere che filaccia, 
viene ora raccolto e passalo ad un batteur per pulire la parie 
filamentosa; questa poi cardata di nuovo se ne ottiene un 
□astro che si soUomelle agli òtirages, e da quesli di retta mente 
a banchi di filatura speciali detti del sistema rotcry. Seno 
cosi tolti i bancs à broches! F.d in tal modo con due carde 
che possono costare L. 10,000 l'una al massimo, 4 teste di 
èlirage che costeranno in tutto L. 4800 e 4 banchi di fila- 
tura rotcry di 32 fusi ciascuno , che valgono insieme 7300 
franchi, vale a dire, con una spesa tolale di 35000 franchi 
al massimo, si può fabbricare più di 300 chilogrammi di filo 
al giorno che ora si vende da L. 0, 80 a L. 1, 40 il chilo- 
gramma. Se si pensa che prima si gettava via questa, strap- 
patura di canepa, si vedrà qual sia fa convenienza di una 
tale fabbricazione. — La Sociéló du Phoenix à Gand co- 
struisce di queste macchine ai prezzi da noi indicali , e che 
abbiamo sentilo lodare moltissimo, specialmente alla Malinoise 
ove si fabbrica di questo filo. 

Rimane la corderia. — Abbiamo già notate quali sono le 
qualità di canepa che maggiormente si prestano alla confezione 
delle corde. 

Quanto alla loro fabbricazione, essa versa io un'epoca di 
transizione. Si è cominciato la filatura meccanica dell' elemento 
della corda, in Francese detto FU de Caret, ma benché uni- 
versalmente sia riconosciuto quali vantaggi si possano sperare 
5 
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da una tale invenzione, tuttavia allo stalo attuale delle cose 
essa è dì poca utilità, giacché tutti i cordai seguitano a ser- 
virsi del FU de Caret filato alia mano, clic essi trovano sem- 
pre molto più forte e talvolta anche più economico. Così le 
più hello corderie che abhiamo visitate, vale a dire quella del 
Governo Olandese ad Amsterdam, quella dei sig. Tlolst and 
Koy, e l'altra n De Groote Zeevaart j dei sig. Van dcr Trap- 
per), Calkoen c Rocquette tutte di Amsterdam che sono rite- 
nute le migliori del Continente; quella del sig. Vcrlhongcn a 
Ferrnoude, la migliore del Belgio; quella dei sig. Marclieieau 
Laroclie et Potraie a Anger, una delle migliori corderie della 
Francia; c tante altre, lavorano tutte FU de Caret filato alla 
mano. Si vede dunque che quello filato meccanicamente non 
ha ancora potuto guadagnarsi la fiducia dei fabbricanti di 
corde. E un' industria che non é che al suo nascere e che 
quindi ha bisogno di sludi e di lunga esperienza per esser 
portata al livello delle esigenze delle corderie. 

Abbiamo veduto fabbricare delle corde piatte per miniere 
dal sig. Verlhonghen di Termonde. Esse sono costituito da 3 
o 4 corde strutte meccanicamente iusieme in modo da for- 
mare un nastro, incatramate e cucite alla mano trasversalmente. 
La macchina cho fa questo lavoro, benché mollo grande, c 
di un congegno semplice e mosso a mano da 5 uomini che 
ne fanno tutta la manovra. Del resto questo genere di fab- 
bricazione, crediamo, abbia ben poca importanza per l'Italia. 

Le altre corde sono fabbricate in un locale lungo da 300 a 400 
metri e largo 5 a 10 metri. Le varie operazioni sono le seguenti : 

Il FU de Caret arrivando in rotoli troppo grossi per potersi 
prestare alla fabbricazione, viene dapprima passato su rocchetti 
che ne contengono ciascuno da 10 a 12 chilogrammi. Questa 
operazione si fa con una macchina delle più semplici a 
idearsi. I rocchetti sono posti su di un' intclajatura solida in 
modo da poter girare intorno al loro asse e cosi lasciar svol- 
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gere il filo. A seconda del numero dei fili che deve contenere 1 
la corda si pone un numero corrispondente di rocchetti sul- 
l' intelaj atura, e fatti passare questi fili per la filiera, o lastra 
bucata, e riunitili entro l' imbuto si attaccano fortemente al 
carretto. Questo si muove su di due rolaje col mezzo di una 
macchina a vapore (fissa) e di una fune continua che comu- 
nica il movimento ad una puleggia del carretto, che è soli- 
daria colle ruote , e con ingranaggi speciali che operano la 
dorata torsione della corda nel mentre eh' essa vien tirata. 
La corda cosi formala in Francese dicesi toaron. Quando si 
vogliono riunire due, Ire fino a sei tourans per fare una 
Corda si ricorre all'operazione delta in Francese commettage. 
Quest'operazione si eseguisca col ttntpin e con una macchina 
detta d commetto costituita da uncini che per mezzo di una 
puleggia ed innesti ricevono un movimento rotatorio, sia in 
un senso che nell'altro a seconda del bisogno. L' iotelajatnra 
della macchina è molto pesante e dippiù vengono posti pesi su di 
essa per impedire che venga trascinata dal torcersi della corda. 

Prima di commettre si dà una seconda torcitura ai tourons 
e quindi si riuniscono formando ciò che in francese dicesi 
un sumère. 

Quanto alla catramatura essa è operata in caldaje riscaldate 
direttamente o col vapore. La corda prima essicata convenien- 
temente in apposita stufa, passa entro la caldaja del catrame 
ove beve circa il 15 •/„ del suo peso in catrame e quindi 
passa direttamente al magazzino. 

Per uno stabilimento di tal genere una macchina di 30 
cavalli è più che sufficiente. 

Non sappiamo che cosa si faccia a questo proposilo, in In- 
ghilterra. Quel che e cerio si e che nel Belgio ed in Olanda 
la manifattura delle corde si fa ancora come si usava 20 
anni sono , e ciò che più monta ó , che pare sìa ancora il 
metodo migliore. 
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Ricordiamo ora, terminando questo capitolo, quali siano le 
migliori case costruttrici ove provvedersi delle macchino neces- 
sarie. Senza pretendere di dare un giudizio assoluto sullo 
macchine delle varie fabbriche, citiamo semplicemente le offi- 
cine da cui provengono quello che maggiormente abbiamo ve- 
dute adoperate all' estero. 

Quanto olle macchine a vapore, la Gorliss che abbiamo già 
tanto vantata, viene costrutta mirabilmente dal sig. Vao De 
Kerkove di Gand. Delia Nolet abbiamo già detto ch'essa è 
costrutta dal sig. Nolet di Gand o no abbiamo già accennati 
i premi mollo modici ai quali essa è venduta. Del resto ab- 
biamo ottimi costruttori in Isvizzera, Sùlzcr a Vintortlvur ad 
esempio, capaci di eseguire qualunque macchina a vapore; 
ed anche in Italia, a Genova, cioè, ed a Napoli costruttori 
abili che, come giù fu detto, fauno dello buonissimo Woolf. 
Però ad onta di tutto questo le macchine Inglesi avranno 
sempre il sopravento ed a quel che pare questa superiorità ò 
riconosciuta tuttora dappertutto. 

Riguardo alle altre macchine da noi citato in questo opu- 
scolo ne diamo la semplice indicazione col nomo delle ri- 
spettive fabbriche: 



Telai per tele a vela 



Telai per tele grosse da sac- 
elli, da imballaggio, ecc. . 
Telai per tele più fine . . 



Telai per tele da copertura 
di carri da ferrovia larghe 
Metri % 80 



Parker a Dundee in Scozia 
Sociélé du Phoenix a Gand 

Idem 

Idem 

Harisson di Blackburn 

Wilson and Longboltom 
di Barnsley 



Incollatrici 

Orditoi 

Incannatoi per ordito . . 

Incannatoi per trama . . 

Calandre per ammorbidire il 
fdo di trama .... 
Pettinatrici comuni . . . 



Pettinatrici per stoppe corte 

Carde 

Per tutte le altre macchine 
per filatura 
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'Wilson and Longbottom 
di Barnsley 

Leslie a Ledebcrg près Gand 

Harisson di Blackburn 

Sociétó du Phoenix a Gand 

Leslie a Ledeberg près Gand 
e moltissimi altri 

Robertson Orcliar c Comp. , 
Anderston Foundrj-Glascow 

Sociétó de Phoenix a Gand 

Combe di Belfast 

Horner di Belfast 

Fairbairn a Leeds 

Ward a Moulin-Lille 

Fairbain di Leeds 

Tavernier di Lillo 

Fairbairn di Leeds 

Idem 

Combe di Belfast 
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Pare che da qualcuno si cominci □ preferire le macchine 
di Cornile a quelle di Fairbairn clic finora furono sempre ri- 
guardale come le migliori per filatura di lino e canepa. — 
Citiamo s,a\a altro questo fatto. 

Le macchine per corderia poi sono di una tale semplicità 
che qualunque costruttore sarebbe capace di costruirne dello 
eccellenti. 

E così abbiamo finito quanto si riferiva alla fabbricazione 
in genere. — La ristrettezza impostaci dalla natura stessa del 
lavoro, non ci ba permesso dì dilungarci maggiormente, cosa 
che avremmo desideralo. Speriamo che si potrà ricavare egual- 
mente da quanto abbiamo scritto una qualche utilità. 



IV 

Nel primo capìtolo dì questo lavoro ci pronunciavamo per 
l' Industria della Canepa a preferenza dello altre , come una 
di quelle che in Italia, potendo trovare anzi tutto, copiosa ed 
eccellente materia prima, presentava maggiori garanzie di buon 
successo. Negli altri due si venne trattando di questa Indu- 
stria, considerandola prima dal lato economico, poi da quello 
della fabbricazione. Ci resta in quest' ultima parte a risolvere 
le due questioni seguenti : 

■ 1." Per l'impianto completo razionale e prudente di uno 
stabilimento ove la Canepa sia trattata secondo tutti i modi 
di fabbricazione di cui è suscettibile, si dovrà cominciare dalla 
filatura, dalla corderia o dalla tessitura ? 

2." Fissalo l' ordino secondo il quale questi tre rami 
dell'industria della Canepa debbono seguirsi, quali sarebbero 
i mezzi d' attuazione di tal progetto , viste le condizioni spe- 
ciali dell'Italia a questo riguardo? 
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Quanto alla prima domanda si sarebbe inclinato forse a 
dare la precedenza alla filatura e corderia, Infatti si potrebbe 
dire quel che abbonda fra noi si ò !a Canepa c non il filo ; 
cominciamo dunque ad utilizzare questa Canepa con una fila- 
tura ed una corderia. Cosi, comperando grandi partile di 
Canepa dai proprìetariì stessi, si potrà fare fra essa una scelta 
delle qualità migliori per filatura e di quelle più adatte alla 
Corderia, ed impiegare ciascuna di esse nel modo più conve- 
niente. Dopo, giunti ad ottenere buoni prodotti dalla filatura , 
ed assicuratone l'andamento regolare e proficuo, aggiungiamo 
la tessitura ; non faremo allora die lessero i nostri stessi fili 
ed avremo cosi raggiunta la completa utilizzazione della ma- 
teria prima. 

Questo ragionamento, che a prima vista può sembrare buono, 
a nostro parere non regge in pratica. Sosteniamo quindi , e 
cercheremo di provarlo, che converrà sempre cominciare dalla 
tessitura anebo a costo di dover nei primi anni servirsi dei 
filati esteri. Non si comprenderà certamente subito il perchè 
di questa nostra asserzione, giacche non utilizzando i nostri 
filali, sorgerà forse il dubbio che sia con ciò mancato lo scopo 
che ci eravamo prefisso, cioè la lavorazione della Canepa ila- 
liana in Italia. Ma si noti che abbiamo detto nei primi anni. 
D'altra parto la mano d'Opera che si andrebbe colla tessi- 
tura mano mano formando , sarebbe il punto di partenza il 
più sicuro per raggiungere completamente e nel più breve 
tempo possibile lo scopo anzidetto. La materia prima vi è ora 
e vi sarà anche fra dieci anni; è la mano d'opera che ci 
manca e che farà sempre difetto finché non si pensi a for- 
marla nei modi i più convenienti. 

In quanto poi ad essere obbligali di servirsi di filali esteri, 
sarebbe condizione subordinala al caso che le attuali filature 
non fossero sufficienti ai bisogni di nuove tessiture che po- 
tessero sorgere. Ma tale cosa non sussiste in fatto, e l'tm- 
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piego che se ne farebbe finché non si fosse giunto a tale di 
fabbricare pure i fili occorrenti, sarebbe limitato al caso che 
i filati dell' Inghilterra e del Belgio fossero a miglior prezzo 
dei nazionali. Ed ora per far conoscere il perchè della nostra 
asserzione di dare la precedenza alta tessitura, rivolgiamo ai 
nostri lettori una domanda : 

Quali sarebbero Io condizioni in cui si troverebbe una fila- 
tura che sorgesse in seguito ad una tessitura già impiantata 
da parecchi anni? 

Ciascuno Io vede da per sé. Troverebbe nella tessitura 
stessa un considerevolissimo sbocco alla sua produzione; po- 
trebbe trarre da essa ottimi elementi quanto alla mano d'opera. 
Quindi per gli ìntraprendilori vi sarebbero cosi due pensieri 
di meno : Lo studio dell' industria dal lato commerciale e la 
creazione della mano d'opera; tante spese di meno in viaggi 
per cercare dì esitare il filo, tanti rischi evitati di nuove re- 
lazioni commerciali, giacché il filo, trasformato in tela, si 
venderebbe ove s' esitava prima la tela fabbricala con fili 
comperati. 

Mi senio chiedere: Quali sarebbero per conlra le condi- 
zioni di una tessitura creata al seguilo di una filatura? 

Buone egualmente, non Io neghiamo, ma secondo noi mollo 
inferiori a quelle di una filatura creata al seguito d'una tes- 
situra. E vero che si Irovcrchbcro nello stabilimento stesso i 
fili occorrenti per fare le tele, ma por vendere poi queste 
tele? E qui che si presenta il lalo debole della questione. 
Non è da pretendersi al certo che si potessero vendere le 
tele a chi prima comperava il filo; quindi i! lavoro commer- 
ciale d'un impianto da rifarsi con lutti i suoi rischi, con Lulle 
le sue spese, e senza neppure potersi giovare del nome che 
lo stabilimento precedente potesse essersi formato, giacché non 
é detto che un buon filatore debba essere un buon tessitore. 
Con una tessitura si può cominciare dal poco ed ingrandirsi 
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sempre gradatamente, con sicurezza, a seconda della maggior 
chiamala dell' articolo che si fabbrica ; impossibile invece co- 
minciare con una filatura di pochi fusi. Ne viene quindi che 
per una filatura conviene rischiaro nel primo impianto la quasi 
totalità del capitale elio vi si vuole impiegare ; mentre che por 
una tessitura si può cominciare con '/s e ^ ancDe meno del 
capitale totale. Per la stessa ragione mentre nella tessitura si 
potrà avviare il lavoro anche con soli 10 a 15 operai, e cu- 
rare quindi l'istruzione in modo particolare, poi altri 10 e 
far sorvegliare questi ultimi dai primi già istrutti , e cosi di 
seguito; nella filatura occorrono subito 200 operai almeno per 
poter agire. Facilmente si può figurare qual affare sia dover 
istruire in una volta 200 persone rozze ed inesperte, ed affi- 
dar loro la cura di regolare l' andamento di macchine che 
non hanno mai neppur viste. Aggiungasi poi che la tessitura 
può trovare nei tessitori alla mano che abbondano nelle Pro- 
vincie ove si coltiva la Canepa , un elemento eccellente per 
la mano d'opera che le occorre. E la filatura quanto può 
essa trovare? Se adopera la pettinatura alla mano, i* pettina- 
tori; ma se si usa la pettinatura meccanica, nulla. Se invece 
la filatura venisse in seguito alla tessitura, quanti operai non 
potrebbe questa fornirle che le sarebbero utilissimi? Tulle le 
donne alle preparazioni non potrebbero forse passare alla 
filatura senza bisogno di ulteriore istruzione? Una tessitura 
di 100 telai potrebbe senza fatica preparare ad una filatura, 
50 buoni operai; sarebbe questo un nucleo, attorno al qualo 
si potrebbero raccogliere gli altri operai digiuni del mestiere, 
i quali poi venendo istrutti da' 50 primi , potrebbero presto 
disimpognaro le loro attribuzioni. Questi sono seri vantaggi in 
favore della nostra -tesi di cominciare dalla tessitura. 

Ora vogliamo riuscire a questa conclusione per altra via 
— dimostrando cioè che la Tessitura è un' industria per sè 
stessa migliore della Filatura; più sieura e più lucrosa. É 
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indubitato che se riusciremo a dimostar ciò, avremo raggiunto 
il nostro scopo, giacché sarà sempre meglio attenersi più che 
mai nel principio ad un' industria le cai risorse sieno tali da 
poter con vantaggio conlmporsi alle difficoltà inerenti a qua- 
lunque impianto nuovo. Più. largo sarà il margine che offrirà 
l'industria ad un impiego lucroso del capitale, minori saranno 
evidentemente le probabilità d' insuccesso , contro le quali 
soprattutto nei primi anni conviene energicamente lottare. — 
Le migliori industrio sono quelle che abbisognando di capitali 
relativamente piccoli d'impianto e di circolazione permettono 
di fare in capo all'anno una somma d'affari proporzional- 
mente grande; che esigono poca forza o poche spese di fab- 
bricazione e danno prodotti di grande consumo e quindi di 
facile esito. — Vedremo che la tessitura mollo meglio della 
filatura rispondo a tutte queste condizioni. 

Infatti una filatura di canepa di 3000 fusi costerà in im- 
pianto da 500000 a 600000 franchi, e farà in capo all'anno 
al massimo un milione d'a0ari. — Una tessitura, per tela 
a vela ati esempio che esiga lo slesso capitale d'impianto 
venderà Dell' anno per 2 milioni di tele. — Ora tutti sanno 
che qui sta appunto la sorgente maggioro di lucro di un'in- 
dustria » Vender mollo ». Mi si potrà forse obbiettare che 
per ciò ottenere sarà necessario un gran capitale di circola- 
zione. — Ed ecco precisamente una delle principali risorso 
della tessitura. — In essa il capitale circolante dipende uni- 
camente dalla maggiore o minor facilità d' esito della tela 
che si fabbrica. — Non cosi nella filatura, dovendo in essa 
il capitale circolante non solo mettere al coperto contro una 
crisi qualunque che facesse scemare la ricerca dei filali, ma 
porre pure in grado di fare gli acquisii di- Canepa per tutto 
Vanno nel momento più propizio sia dal lato del miglior 
prezzo, sia dal lato della sua qualità. — Il prezzo dei fili 
invece non essendo soggetto alle oscillazioni che si verificano 
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nella canepa, e d'altra parte la loro qualità essendo pressoc- 
hé sempre la stessa e dipendendo più dal modo di fabbrica- 
zione che da altro, non sarà necessaria per la tessitura dì 
fare in un momento acquisti si spropositati, e quindi, se si 
sarà scelto un genere di fabbricazione di facile esito, il capi- 
tale circolante potrà, essere molto ristretto. 

Quanto alla condizione dì poca forza, che sovratutto ha 
moltissima importanza so si agisce a vapore , essa è pure 
molto bene soddisfatta dalla tessitura. — Una filatura di ca- 
nepa di 3000 fusi abbisogna di almeno 120 cavalli di forza, 
che agendo a vapore equivalgono ad un consumo giornaliero 
di carbone di 3000 chilogrammi. Per la tessitura che già ab- 
biamo paragonato a questa filatura occorrerebbero al più. 40 
cavalli vate a dire un consumo di carbone al giorno di 
1200 chilog. — il terzo. — Per l'Italia ove il carbone vale 
40 franchi almeno la tonnellata, queste cifre vogliono dir mollo, 
tanto più poi se ricordiamo che abbiamo già dimostralo come 
a parità di capitale d'impianto, una tesserla fà in capo al- 
l'anno il doppio d'affari di una filatura. 

Quanto alle minori spese di fabbricazione , è evidente che 
se le quote di ammortizzo delle macelline e di mano d'opera, 
debbono essere ripartite sopra una produzione doppia , nel 
caso della tessitura, rispetto a quella della filatura , la prima 
di questo due dovrà trovarsi in condizioni a questo riguardo 
molto migliori , e ciò è tanto più vero se si consideri che , 
sempre stando ai due esempi dati, per la tessitura occorrerà 
soltanto 7 3 del numero d' operai della filatura corrispondente. 

Riguardo alla scelta del genere di fabbricazione, sicché sia 
dì gran consumo e facile esito , questo dipende dai tallo ed 
esperienza commerciale dell' inlraprcuditore. Sia perù sempro 
che le tele soddisfano più che molti altri generi a tale con- 
dizione essendone l' impiego estremamente esleso. 

Sotto un ultimo aspetto la tessitura si presenta come indu- 
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stria migliore della filatura. Qtiesl' ultima è ora in un epoca 
di transizione. Continui perfeziona menti vengono introdotti 
nelle sue macelline, e non è forse lontana l'epoca in cui una 
rivoluzione completa si farà nel processo di lilatura del lino 
e della canepa. Abbiamo già accennalo a diversi perfeziona- 
menti di cui si sente vivamente il bisogno dai filatori di tali 
materie vegetali; abbiamo già detto clic si ha ragione di cre- 
dere che queste migliorie non si faranno mollo aspettare. Ma 
ciò di cui finora non abbiamo ancora tenuto parola si è di 
una idea grandiosa lanciala pochi mesi sono nel Monileur 
des Fils et Tissus da uno degli uomini i più autorevoli a 
questo riguardo, il Prof. Alcan. — - Lamentando ìa gran com- 
plicazione delle macchine finora usale per filare il lino e la 
canepa , causa prima del gran consumo di forza che esse 
necessitano per agire, egli cosi si esprime : 

a L'importanza della forza motrice cho si esige proviene 
« dal debole effetto utile dì tutte le macchine pel Lino ; 
a quelle in condizioni migliori a questo riguardo , rendono 
a appena '/ 3 della forza trasmessa ; i banchi di filatura sono 
a in questo caso, vale a dire che casi esigono per camminare 
« a vuoto i */j della forza che consumano in piena carica, 
a ~~ I bancs à brockes non utilizzano cho il 4 °/ 0 e la 

0 media per le macchine preparatorie può esser valutala a 
a 10 %■ Siccome qucsle entrano nel consumo della forza 

1 motrice per un terzo circa, quando si tratta di long brin; 
o che la filatura come la pettinatura danno un effetto utile 
« di 30 a 33 °/ 0 , ne segue che aopra una spesa di 100 
a franchi in forza, 31,50 + 10 ossia 41,50 sono impiegate 
« nella produzione effettiva o 59,50 a far girare le macchine (l). 
a — Ciò non si verifica in nessun altra industria tessile i. 

(1) (Jiii havvì un errare forse di stampa. Stando a quel che dico l'autore si 
aircbbo orni su una spesi tolalu in Curii di L. 100: impiegali alla produzione 
effluiva L. ; por far £Ìrarc le macchino L. 78,fi7. 



c So si ricorda elio i Gli t meglio depurati contengono 
s ancora 20 a 25 °/ 0 in peso di corpi stranieri, elio spari- 
a scono soltanto colla lisciviazione, il crèmage e l'imbianchi- 

< tura : che la sostanza glutinosa delle fibre dà loro una 
a rigidezza ed una coesione particolari, si capirà la necessità 
« di organi voluminosi e di pressioni anormali ». 

Da queste parole si scorge facilmente clic l'autore vede 
nello slato d'imperfetta preparazione della filaccia, nel quale 
essa viene sottoposta all'aziono delle macelline, la causa del- 
l'esorbitante impiego di forza che quusl' Industria richiede. — 
Vediamo ora come consigli di togliere un tale inconveniente. 

« Sì ammetta una preventiva depurazione della filaccia di 
i lino e canepa ; si suppongano le fibre legnose depurate 

* (crémèes) prima della loro trasformazione in filo invece di 
t esserlo dopo. La natura della materia e la sua costituzione 
a saranno esse cambiate? Nulla affatto, so le depurazioni si 
a faranno coi mezzi elio comportano le conoscenze attuali 
o delle scienze applicate 

« La filaccia cosi non sarebbe più che della celluiosi a 

s lunghe fibre, liscia, brillante, tenace, clastica, vale a dire 

a nelle migliori condizioni per esser sottomessa alle macchine, 

a Suddividendosi, non perderebbe alcuna delle qualità inerenti 

a alla sua natura, ma si presenterebbe in fibre di dimensioni 

c tali che delle pettinatrici analoghe a quelle della lana lunga, 

< la trasformerebbero facilmente in un nastro continuo in un 
« solo passaggio, senza nò maggiori difficoltà, né maggiori spese 
a di quelle che si riscontrano nella trasformazione della materia 
a che abbiamo citata: primo vantaggio e prima economia ». 

« h'étalage non avrebbe più ragione di esistere, poiché 
t la pettinatrice fornirebbe un nastro continuo; quindi perfe- 
« ziouamento net prodotto , diminuzione di mano d' opera : 

* secondo vantaggio e seconda economia ». 
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t Gli ètirages ed i bancs à broches operando su fibre fles- 
i sibili ed elastiche potrebbero estendere il limite delle pre- 
i parazioni e non esigerebbero più quelle enormi macchine 
e ebe consumano tanta forza in pura perdita. » 

Ed ora domandiamo: Davanti a tali idee emosse da uomo 
si autorevole, non sarebbe il caso di pensare seriamente alla 
possibilità che siamo vicini ad uno sconvolgimento letale del- 
l'attuale sistema di lavorazione della canepa ? E verissimo che 
l' attuazione del sistema proposto dal Prof. Atcan é cosa che 
esigerebbe studi immensi e di difficile attuazione; si potrebbe 
quindi per qualche tempo esser tranquilli. Ma chi potrebbe 
assicurare che non si lavori già da mollo tempo a questo 
fino ? La macerazione chimica non è forse già un passo verso 
la soluzione del problema che viene ora presentato da Alcan? 
Forse mi si dirà: Nello slesso modo che potranno venire intro- 
dotti perfezionamenti nelle macchine della filatura , potranno 
pure esser fatti in quelle di qualunque altra industria, e con 
simili timori si finirebbe per non far più nulla. — La fila- 
tura della canepa, rispondo, come si vede pure da quanto ne 
dice l' Alcan, è in pessime condizioni riguardo ai mezzi di 
fabbricazione di cui essa- ora dispone, e quindi troppo è na- 
turale che si cerchi di migliorarli. — Questo non accadrebbe, 
naturalmente, se funzionasse bene. — La filatura del cotone 
ad esempio agisce sempre colle stesse macchine dell' inven- 
zione della Mule-Jenny. Il lelajo per tela, da tempo immemo- 
revole è sempre restato lo stesso nella sostanza, sia poi esso 
mosso a mano o meccanicamente; e risponde cosi bene al 
suo uso che dubito mollo possano mai venir introdotto in 
esso utili e radicali modificazioni. — Por filare 12 chilo- 
grammi di filaccia di lino del N. 45 si ha una spesa di fab- 
bricazione di fr. 13, 50; per fare lo stesso lavoro con cotone 
si spende solo fr. 3, 50. Vi é dunque uu' economia da fare 
nientemeno clic di 10 franchi su fr. 13, 50, ossia di più del 
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74 Voi nelle spese di fabbricazione dei fili di lino, per rag- 
giungere Ì risultati che si hanno pel cotone. — Mi pare che 
meriti la pena di occuparsene ! — Invece per la tessitura che 
cosa può pretendersi dippiù? Uu telajo può fare 80" di tela 
da vela in 12 ore che si può vendere fino 2 franchi il metro; 
nello stesso tempo dì 12 ore dà i20 m di toia da imballaggio. 
— Per gli altri generi dì tela la produzione varia a seconda 
della loro finezza, ma si conserva sempre entro lìmiti vantag- 
giosissimi. 

Vediamo dunque che anche da questo lato della quistione 
si presenta sempre la convenienza di cominciare l'impianto di 
un canepiGcio completo dalla tessitura. — Così si darebbe 
tempo alla filatura di progredire e dì giungere anch'essa ad 
un grado di perfezionamento più rassicurante di quello in 
cui ora si trova. — Nell'epoca di continui progressi e di lu- 
minose invenzioni in cui viviamo, chi voglia intraprendere con 
prudenza un'industria, non deve soltanto istruirsi sul già fatto, 
ma prepararsi a lottare , ad energicamente lottare per tenersi 
alla testa del progresso. Non basta studiare il tassato; sì 
deve pensare pure all'avvenire! 

In conseguenza di quanto si è detto, e viste le condizioni 
speciali di mano d'opera, di produzione, di forza che si ri- 
scontrano in Italia, secondo noi il modo più conveniente di 
impiantare uno stabilimento completo di lavorazione della Ca- 
nepa, sarebbe il seguente: 

Impiantare da prima in prossimità di una caduta d'acqua 
di almeno 300 cavalli di forza, una tessitura di prova di 20 
telai per tela a vela , e 20 telai per tela da sacchi ed altri 
generi consimili. La località scelta dovrebbe soddisfare alle 
condizioni già citato precedentemente in questo opuscolo. Nel 
primo anno, mentre sì cercherebbe di perfezionare il più pos- 
sibile la fabbricazione, si dovrebbe pure tener mollo a calcolo 
il Iato commerciale dell' azienda ; cercando cioè di fare buone 
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relazioni d'affari con case rispellale, e di giungere a formarsi 
un giusto criterio della qualità di tela di maggior richiesta. 
Qualora gli affari falli noi primo anno lo consigliassero, si ag- 
giungerebbero telai per confezionare quel dato genere di tele 
che si fosse riconosciuto essere di più facile esito. Arrivali ad 
avere nella tessitura più di 100 telai, si potrebbe allora im- 
piantare in vicinanza una filatura di 3000 fusi, nella quale si 
impiegherebbe la forza d'acqua tenuta a disposizione. In se- 
guilo alla filatura potrebbe sorgere la corderia. 

Per la lessilura basterebbe far venire dal Belgio o dall'In- 
ghilterra un Contre-maitrc c due o tre buoni operai come 
istruttori per facilitare così ia costituzione di una buona 
maestranza. 

Nel tempo in cui agirebbe ia sola tessitura , si potrebbe 
cominciar a studiare il progetto di filatura , ed in qualche 
viaggio raccogliere i dati ed i mezzi necessari all'impianto, 
affinchè questo non subisse alcun ritardo. La filatura dovrebbe 
modellare il genero della sua fabbricazione ai bisogni della 
tessitura, di modo che tulli quasi i suoi fili potessero impie- 
garsi nella confezione delle tele. 

Lo stabilimento impiantalo in lai modo, sarebbe sorto gra- 
dualmente e senza troppo rischio ; riunirebbe in sé i guadagni 
che generalmente si fauno spartili in varie fabbriche, e costi- 
tuirebbe una vera potenza capace di- lottare contro qualunque 
industria dell' estero. 

Possa questa nostra idea trovare dei seguaci. — Lo augu- 
riamo di cuore al nostro paese che tanto avrebbe bisogno 
di risorse 1 

FINE. 
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